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In?2. TADEUSZ NADOBNIK

PRODUKCJA UBOCZNA ARTYKULOW PRZEMYStOWYCH
POWSZECHNEGO UZYTKU W ZAKtADACH PRZEMYStU
BUDOWY MASZYN

Artykut nawigzuje do Uchwat IX Plenum i zawiera oméwie-
nie waznoSci wyrobow powszechnego uzytku, wskazuje sposoby
vruchamiania ich produkeji w zakladach przemysiu maszynowe-
go, uwzgledniajac instrukcje Ministerstwa w tym zakresie oraz
podaje orientacyjne zestawienie rodzajow uruchomionej wzgl.
przewidzianej produkcji.

Przyjete przez IX Plenum KC PZPR tezy i referat towarzy-
sza Bieruta — podstawowe materialy, wokot ktérych toczy sig
dyskusja przedzjazdowa — wskazujg zadania w walce o szybszy
wzrost stopy Zyciowej, o poprawe warunkéw materialnych, kultu-
ralnych i socjalnych ludzi pracy miast i wsi.

IX Plenum nakreSlilo na najblizsze dwa lata zadania zmie-
rzajace do szybszego podniesienia stopy zyciowej mas pracuja-
cych. Aby wykona¢ postawione zadania, aby podciagnaé pozosta-
jace w tyle dziedziny naszej gospodarki, IX Plenum wytyczylo
plan nowego rozstawienia sil i $rodkéw w gospodarce narodo-
wej.

Od ofensywy na froncie industrializacji przechodzimy do ofen- *

sywy na calym froncie gospodarki narodowej. Utrzymujac linig
dalszego rozwoju przemystu S$rodkéw wytworczosci, jako pod-
stawe rozwoju i rekonstrukcji technicznej calej gospodarki na-
rodowej, przy$pieszamy jednocze$nie rozwdj produkcji rolniczej
oraz tych galezi przemystu, ktére bezpoSrednio zaspokajajg po-
trzeby ludnosci miast i wsi.

Jedng z drég, na ktérych poprawa tych warunkéw bedzie do-
konywana, jest iloSciowy wzrost produkeji przedmiotéw pow-
szechnego uzytku, stale podnoszenie ich jakosci, uzupetnienie do-
tkyclh'czasowego ich asortymentu bogatym wachlarzem nowych arty-
uféw,

Tezy zatwierdzone przez IX Plenum stawiajg nowe, trudne
ale zaszezytne zadania takze w tej dziedzinie przed przemyslem
maszynowym. W referacie przewodniczacego KC PZPR tow. Bo-
lestawa Bieruta wygloszonym na IX Plenum KC PZPR sformuto-
wane sg jasno konkretne zadania dla przemyslu maszynowego
w zakresie produkcji towaréw przemyslowych powszechnego
uzytku:

W produkeji wyrobéw metalowych powszechnego uzytku
musi by¢ dokonany przelom, gdyz jak wiadomo, na tym odcinku
szczegolnie dawaly sie odczué braki w zaspokajaniu potrzeb
ludnosci. W zwiazku z tym na odcinku wyrobéw metalowych mu-
Si nastapi¢ szybka i radykalna poprawa zmierzajaca do znacz-
nie lepszego zaspokojenia potrzeb ludnosci miast i wsi. Chodzi
tu o zwiekszenie produkeji narzedzi gospodarskich, gwozdzi bu-
dowlgnych, naczyn zeliwnych emaliowanych, naczyfn blaszanych
emaliowanych, naczyfi ocynkowanych, naczyn aluminiowych, wia-
der jtd. Chodzi o powazny wzrost produkeji artykuléw elektro-

lechnicznych, jak: sznury, wylaczniki, wtyczki itd. Jednoczesnie

powaznie powinna wzrosnaé produkcja roweréw i motocykli, ma-
szyn do szycia, zmechanizowanego sprzetu gospodarstwa domo-
Wego, jak: odkurzacze, froterki, lodéwki elektryczne, pralki elek-
ryczne itd. Musimy sobie postawi¢ zadanie jak najszybszego
Oslagniecia wlasnej masowej produkeji zegarkéw recznych i apa-
ratow fotograficznych. Jest rzecza jasna, ze do wykonania tych
Powaznych zadan nie wystarcza zaklady, ktére dotychczas zajmu-
13 si¢ produkejg tego typu artykuléw.

Dlatego Ministerstwo Przemystu Maszynowego i Ministerstwo
Hutnictwa winny $mialo wykorzystywaé wolne moce produkeyj-
ne, a w razie potrzeby nawet przestawi¢ pewna cze$é mocy pro-
dukcyjnych na potrzeby przemystu artykutéw konsumpcyjnych.

Pracownicy przemystu maszynowego podeszli do tych zadan
z zapalem, czego dowodem jest rozwijajgcy si¢ masowy ruch
wspotzawodnictwa przedzjazdowego.

Zgodnie z tezami przemyst maszynowy przewiduje nadrobie-
nie powaznych opéznien w rozwoju produkcji maszyn rolniczych,
maszyn widkienniczych oraz maszyn dla przemysiu spozywczego.
Planowany wzrost produkecji w 1954 roku w stosunku do roku
1953 najwazniejszych sposréd  artykuléw konsumpcyjnych, wy-
twarzanych przez przemyst maszynowy jest nastepujgcy:
rowery 31°o, motocykle 44%o, radioodbiorniki 26%, budziki 85%,
zegary Scienne 56%, maszynki do miesa 23%, naczynia kuchen-
ne zeliwne i emaliowane 70%o, szkta okularowe 40%.

Niezaleznie od tego zaklady przemystu maszynowego w ra-
mach posiadanych zdolnosci produkeyjnych przystepuja do uru-
chomienia produkcji szeregu nowych artykuléw konsumpcyjnych.
Dla przykladu nalezy wymieni¢ przystgpienie w roku 1954 do
seryjnej produkcji pralek elekirycznych, lodéwek elektrycznych,
silnikéw rowerowych, aparatéw fotograficznych, brzytew, okula-
réw przeciwslonecznych, domowych aparatéw filmowych dla dzie-
ci, lornetek, fiitrow fotograficznych, adapter6w i innych. Jedno-
cze$nie przemyst maszynowy przygotowuje produkcje odbiornika
radiowego wysokiej klasy, odbiornikéw telewizyjnych, zegarkow
recznych, maloobrazkowych aparatéw fotograficznych, dwéch no-
wych typéw motocykli, samochodu porularnego, silnikéw kajako-
wych i in.

W zaktadach przemysiu maszynowego rozwinal si¢ w ostat-
nim okresie bardzo szeroko masowy' ruch w kierunku wykorzy-
stania odpadéw materialowych, powstajacych przy produkcji za-
sadniczej, do wytwarzania przewaznie drobnych wyrobéw pow-
szechnego uzytku. Uruchomienie tej produkcji sprzyja poprawie
zaopatrzenia ludnosci a jednoczesnie wplywa na polepszenie eko-
nomicznych wskaznikéw dziatalnosci zaktadow. Celem wtasciwego
i planowego ujecia zadan przemyslu na rok 1954 w odniesieniu
do produkcji powszechnego uzytku Ministerstwo Przemystu Ma-
szynowvego ustalito pismem z dnia 23 lipca 1953 r. szereg wyty-
cznych dla centralnych zarzadéw przemystu i przedsiebiorstw
w sprawie podjecia produkeji wyrobow powszechnego uzytku.

W my$§l wymienionego pisma centralne zarzady przemystu
przeanalizowaly przy wspoludziale podlegtych im przedsigbiorstw
mozliwosci produkeji wyrobow powszechnego uzytku w szczegol-
nosci przedmiotéw gospodarstwa domowego, kitérych brak od-
czuwa sie na rynku, nawigzujac kontakt z odpowiednimi orga-
nizacjami handlu wewnetrznego w celu zorientowania si¢ co do
potrzeb w tym zakresie oraz mozliwo$ciami i warunkami zbylu.

Nalezy wspomnie¢ przy okazji, ze sprawa produkeji ubocznej
przedmiotow bezposredniego spozycia z odpadkéw powstalych
przv produkcji podstawowej zcstata juz wezeSniej w pewnej mie-
rze uregulowana réznymi aktami normatywnymi. O ile chodzi
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o zagadnienie produkeji wyrobéw powszechnego uzytku na prze-
strzeni 1953 roku, to trzeba zaznaczy¢, ze przemyst maszynowy,
predukujagcy w przewazajgcej mierze Srodki produkeji, wytwa-
rzal w roku 1953 réwniez znaczng ilos¢ wyrobéw powszechnego
uzytku. Udzial produkeji tych wyrobdw w calej wartosci produke;ji
przemystu maszynowego w planie na rok 1953 wynidst 9,6%.

Sposréd wszystkich zakladéw produkeyjnych podlegtych MPM
ok. 25% zakladéw produkowalo wyroby powszechnego uzytku,
przy czym w kilkunastu zakladach produkcja tych wyrobow
wchodzita w zasadniczy profil zakladéw, jak np.: motocykle, ro-
wery, radioodbiorniki, zarowki itp.

W 1953 r. przemyst maszynowy produkowal ponad 150 asorty-
mentéw réznych wyrobéw powszechnego uzytku, przeznaczonych
na zaspokojenie potrzeb ludnosci.

W planie na rok 1954 przewidziano dalszy wzrost produkeji
wyrobow powszechnego uzytku, oraz zaplanowano uruchomienie
szeregu nowych asortymentéw. Dynamike rozwoju tej produkcji,
zalozong w planie na rok 1954, charakteryzuje wzrost ilosciowy
w stosunku do planu na rok 1953 o 30%. Udzial tej produkeji
w stosunku do calej produkecji nrzemystu maszynowego rowniez
wzrasta do 11%. Liczba zakladdw, w ktérych przewiduje sie uru-
chomienie w 1954 r. produkeji artvkulow powszechnego uzytku,
wzrasta o dalszych kilkanaScie w stosunku do roku 1953 oraz

- zwigksza sig o przeszlo 30 ilo$¢ asortvmentéw, co nalezy uwa-
zaé za wzrost jeszcze zbyt staby. Powyzsze jest wynikiem zbyt
péznego przystapienia resortu przemyslu maszynowego do orga-
nizowania produkeji wyrobéw powszechnego uzytku oraz zbyt sla-
bym jeszcze zainteresowaniem tg produkcja poszczegdlnych cen-
tralnych zarzadéw przemystu. Dotychczasowe wyniki przemystu
maszynowego w tej dziedzinie zostaly krytycznie ocenione przez
wicepremiera tow. Jaroszewicza w trakcie dyskusji na IX Ple-
num, ktéry stwierdzit:

.., W latach 1950—1953, w okresie masowego opanowywania
produkeji nowych, skomplikowanych, nie wytwarzanych dotych-
czas w Polsce maszyn w wielu zakladach przemysiu maszynowego
zostala ograniczona produkcja przedmiotéw powszechnego spo-
zycia. Nalezy jednak stwierdzi¢, ze produkcja $rodkéw spozycia
oraz produkcja z odpadkéw zostala w przemysle maszynowym
ograniczona bardziej niz mozna to nawet wytlumaczy¢ obiektyw-
na koniecznos$cig. Wytworzy! si¢ w swoim czasie niestuszny sto-
sunek do produkcji przedmiotow spozycia w kluczowym prze-
mysle maszynowym. Jednak trzeba podkresli¢, ze obecnie kolek-
tyw M.P.M., centralnych zarzadéw i zakladéw, a szczegdlnie za-
togi fabryczne z pelnym zrozumieniem potraktowaly postawione
im zadania zwigkszenia produkcji przedmiotéw powszechnego
vzytku. W celu wzmozenia tej produkeji Ministerstwo powinno
uruchomié¢ ogromne rezerwy przemystu maszynowego tgcznie z za-
kladami przemystu obronnego. Je$li M.P.M bedzie codziennie
interesowalo si¢ sorawg rozwinigcia produkcji przedmiotéow pow-
szechnego uzytku, jesli podtrzyma cenng oddolna inicjatywe, jesli
otrzyma w tej dziedzinie pomoc organizacji partyjnych — nasta-
pi poprawa w zaopatrzeniu rvnku w wyroby powszechnego uzyt-
ku, produkowane przez przemyst maszynowy.”“ — Niedociagniecia
te zostaly szeroko przeanalizowane przez Ministerstwo Przemy-
stu Maszynowego, ktére uznalo, ze stan produkeji wyrobéw pow-
szechnego uzytku w podlegtych przedsiebiorstwach nie jest do-
statecznie rozwiniety w stosunku do mozliwosci zaktadow.

Podjecie i rozszerzenie produkcji wyrobéw powszechnego uzyt-
ku przez przedsigbiorstwa umozliwi lepsze wykorzystanie zdolno-
$ci produkcyjnych i odpadéw materialowych, powstajacych przy
produkcji podstawowej, co w konsekwencji wplywa rowniez na
podniesienie rentowno$ci przedsighbiorstw. Ponadto wynikajg dla
zalog korzysci z tytulu wykonywania* produkeji wyrobéw pow-
szechnego uzytku z odpadkéw, co zostalo okreslone juz w 1951 r. |
Uchwata Nr 219 Prezydium Rzgdu i utworzeniem w przedsig-
biorstwach ,funduszu nonierania produkeji ubocznej*, z ktérego
30%0 przeznacza si¢ na premiowanie oraz 40°% na polepszenie
warunkéw mieszkaniowy~h pracownikow. ;

Doéwiadezenie okresu minionego wykazalo jednakze pomimo
pewnych osiggnie¢, niewykorzystanie w peini istniejacych mocz-
liwoSci przedsigbiorstw w zakresie uruchamiania i rozszerzania
produkeji wyrobéw powszechnego uzytku, inicjatywy przo-
dujacych robotnikéw, racjonalizatoréw i personelu inzynieryjno-
technicznego na tym odcinku. Poza niedostatecznym jeszcze wa-
chlarzem asortymentowym produkowanych wyrobéw, powaznym
niedociggnieciem produkcji byla spotykana czesto niska jakos¢
i brak estetyki wytwarzanych przedmiotéw. >

Celem dokonania zasadniczego przelomu i usprawnienia pra-
cy na odcinku produkcji wyrobow powszechnego uzytku, Kole-
gium MPMasz podjelo caly szereg postanowien, majgcych na ce-
lu: zwigkszenie asortymentéw i ilosci prodikeji wyrobéw pow-
-szechnego uzytku w szczegélnosci przeznaczonych na zaspoko-
jenie potrzeb wsi, przy zalozeniu wykorzystania w maksymalnym
stopniu odpadéw materialowych; zorganizowanie we wszystkich
zakladach produkeyjnych podleglych MPMasz specjalnych narad
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wytwdrezych z udziatem przodujacych robotnikéw i racjonaliza.
toréw dla przedyskutowania mozliwo$ci podjecia i rozszerzenia
produkeji wyrobow powszechnego uiytku oraz wyjasnienia jej
znaczenia; poprawienie jakoSci produkeji i estetyki 'wyrob6éw po-
wszechnego uzytku oraz wprowadzenie odpowiednich przepisdw
zabraniajacych wypuszczania produkeji bez znakéw firmowych
_zalidgd.u produkujgcego i nie odpowiadajgcej wysokim wymogom
jakosci. 3

Dla umozliwienia wykonania powyzszego zostal opracowa-
ny i wydany przez Ministerstwo szereg zarzadzen i instruk-
cji wykonawczych, giéwnie celem nadania produkeji ubocznej wy-
robéw szerokiego uzytku wlasciwych form organizacyjnych
i wsparcia o nalezyle podstawy techniczno-technologiczne.

Pismo okélne Nr 17 z dnia 26. XI 1953 r. 'wydane przez M
nistra Przemysiu Maszynowego w sprawie produkecji ubocznej
wyrobow szerokiego uzytku z odpadkow surowcow i materialdw
powstajgcych przy produkeji zasadniczej, ustala nastepujace pod-
slawowe wytyczne:

1. Wszystkie wyroby szerokiego uzytku wykonywane z odpad-
kéw winny odznaczaé sie wysokg jakoscig, estetycznym wy-
konaniem oraz winny by¢ zaopatrzone w znak fabryczny za-
kladv wytwarzajacego.

2. Wzory asortymentow produkeji ubocznej muszg byé zatwier-

dzone przez odpowiedni C. Z. Przemyslu przy udziale przed-

?\f\i}J“](/iXCie“ Departamentu Techniki MPM oraz C. Z. Zbytu

Uruchomienie produkcji odpadkowej moze nastgpi¢ jedynie po

zatwierdzeniu wzoru oraz zawarciu przez zakiad umowy han-

dlowej z odpowiednig organizacjg handlowg, na odbior cal-
kowilej ilosci produkcji, przewidzianej do wyprodukowania

w danym okresie.

4. Produkcja z odpadkéw nie moze w zadnym wypadku odbywat
si¢ kosztem zasadniczej prodikeji zakladow.

5. Na produkcje uboczng nie wolno zuzywaé zasadniczych su-
rowcdw i materialéw, przeznaczonych do produkeji podsta-
wowej, jedynie odpadki tych surowcow.

6. Przy produkeji ubocznej nalezy zwroci¢é uwage na racjonalne
wykorzystanie odpadkéw, zwiaszcza stali wysokogatunkowych
i innych surowcow deficytowych.

Powyzsze pismo okélne nie dotyczy produkeji wyrobéw szero:
kiego uzytku planowanych centralnie z surowcow ujetych pla-
nem zaopatrzenia (np. motocykle, rowery, lodéwki itp.), odnosnie
ktorych obowigzuja odrebne zarzgdzenia.

Odnosnie trybu zatwierdzania wzoréw asortymentéw produk-
cji ubocznej wydana zostala przez Dep. Techniki MPM instruk-
cja wykonawcza z dn. 7. I. 1954 r., ktéra wyczerpujaco okresla
wymagania, ktéorym winien odpowiada¢ przedstawiony do za-
twierdzania wzér oraz reguluje tryb zatwierdzania tegoz wzorl.

O koniecznosci zawierania umow handlowych z odpowiednig
organizacjg handlowg przed uruchomieniem produkcji wyrobow

=]

‘powszechnego uzytku w zaktadach, celem uniknigcia gromadze-

nia si¢ powaznych iloSci produkeji nie majgcej zbytu, mowi pi-
smo Dep. Planowania MPM z dnia 19. I. 1954 r.

Ze zagadnienie to dotychczas nie bylo przez nasz przemysl
i handel nalezycie zrozumiane, stwierdzil tow. Bierut w refera
cie na IX Plenum w nastgpujacej formie:

~Poprawa zaopatrzenia w artykuly szerokiego spozycia zosta:
nie osiggnieta w pelnej mierze tylko wtedy, kiedy bedzie polozo-
ny kres stanowi, przy kiérym szereg zakladéw przemyslowych
wytwarza artykuly przemyslowe w oderwaniu od potrzeb konsu-
nienta, a organizacje handlowe nie analizujg zapotrzebowania
ludnosci i nie wywierajg dostatecznego wplywu na przemys! w
kierunku zwiekszenia produkeji, wzbogacenia asortymentu, polep:
szenia jakosSci, uwzglednienia zapotrzebowan i upodoban konst-
menta. Zle jest, kiedy organizacje handlowe zachowujg si¢ pa-
sywnie i godza si¢ ze zlg pracg przemyslu. Z tym niedopusz
czalnym stanem rzeczy trzeba skonczy¢ jak najpredzej™.

Wicepremier tow. Gede, zabierajac glos w dyskusji na IX Ple
num, podkreslil: — ,, Musi nastgpi¢ zasadniczy zwrot, jezeli cho-
dzi o uruchomienie produkcji na potrzeby rynku w zakladach
przemystu kluczowego i produkcji opartej na surowcach odpad-
kowych w zakladach terenowych. Dzieki inicjatywie, jaka wyszla
z klasy robotniczej, szereg zakladéw rozwing! te produkeje. Trze:
ba jednak powiedzie¢, ze dzieje sig to z inicjatywy klasy robot
niczej, czasami dos¢ zywiolowo, i ze handel nie kierije ta ini-
cjatywa i nie wykazuje ze swojej strony dostatecznej inicjatywy
w uruchomieniu tej produkeji.”

Obowigzek znakowania z dniem 1 stycznia 1954 r. wyrobdw
omarka fabryczng' wprowadzony zostal pismem Dep. Techniki
MPM z dnia 4. IX. 1953 r.

Dla zabezpieczenia wlasciwej jakoSci produkcji takze w dzie:
dzinie wyrobow szerokiego uzytku, obowigzuje w calej rozcigglo:
éci Zarzadzenie Ministra Przemysiu Maszynowego Nr 61 z dnid
19 marca 1953 r. w sprawie wzmozenia walki z produkcja zle|
jako$ci, wprowadzajace surowa odpowiedzialno$¢ kierownictwé
zakladéw produkcyjnych za wytwarzanie wyrobéw przemyslo
wych zlej jakoSci.




Po wnikliwym zbadaniu mozliwo$ci produkeyjnych przemysiu
maszynowego ustalono wielkos¢ wytworéw masowego tzytku na
lata 1954, 1955 i 1956,

Biorge za$ pod uwage produkcje artykuléw powszechnego
uzytku z odnadkéw, * przemysl maszynowy zaklada wyprodu-
kowanie w 1954 r. nastepujgcych asortymentéw i iloSci produkeji,
zgrupowanych w réznych zakladach produkeyjnych:

Zawiasy rézne: 14 zakladéw — ogélem ok. 200000 szt.

Szufelki i lopatki rézne: 16 zakladow — ogélem ok. 110000 szt.

Mlotki rézne: 10 zakladéw — ogélem ok. 65000 szt.

Toporki rézne: 3 zaklady — ogdlem ok. 2500 szt.

Siekiery rozne: 8 zakladow — ogdlem ok. 60000 szt.

Ruszta rozne: 11 zakladéw — ogolem ok. 50000 szt.

Plyty kuchenne: 10 zakladéw — ogdlem ok. 85 ton.

Fajerki: 6 zakladéw — ogélem ok. 30 ton.

Okucia rozne: 15 zakladéw — ogdlem ok. 40 ton.

Klédki rozne: 5 zakladow — ogolem ok. 65000 szt.

Zasuwki rozne: 10 zakladéw — ogdlem ok, 80000 szt.

Piecyki, kuchenki, termony rozne: 8 zakladéw — ogélem ok.

15000 szt.

Patelnie rézne: 9 zakladéw — ogéltem ok. 25000 szt.

Lézeczka dziecigce rézne: 4 zaklady — ogdlem ok. 1500 szt.

Scyzoryki: 3 zaklady — ogélem ok. 20000 szt.

Podkladki rézne: 6 zakladow — ogélem ok. 250 ton itp,

Celem ostatecznego vregulowania sprawy rozszerzenia produk-
cji wyrobéw powszechnego uzylku w mys$l wytycznych IX Ple-
num KC PZPR oraz ustalenia asortymentéw, ilosci i nalozenia
odpowiedzialnoSci na poszczegélnych wykonawcéw w ramach
przemysiu maszynowego, wydane zostaly nastepujgce zarzadze
nia Ministra Przemyslu Maszynowego:

1. Zaizadzenie Ministra Przemyslu Maszynowego Nr 6 z dnia
15. I. 54 r. w sprawie rozszerzenia produkcji artykuléw pow-
szechnego uzytku branzy precyzyjno-optycznej, teletechnicznej
i sprzetu gospodarstwa domowego, regulujace sprawy rozsze-
rzenia produkeji w zakresach:

a) produkeji zegaréw i przygotowania produkcji zegarkéw

nargcznych, >

b) produkeji aparatéw fotograficznych, okularéw i innych ar-

)

S

tykuléw przemyslu optycznego,

¢) produkeji odbiornikow radiowych,
i adapteréw,
rozwoju telewizji i produkeji odbiornikéw telewizyjnych,

) produkeji sprzetu gospodarstwa domowego, a mianowicie:
maszyn do szycia, lodéwek domowych (absorpcyjnych
i kompresowych), pralek elektryeznych domowych, maszy-
nek do miesa, naczyn kuchennych zeliwnych, emaliowa-
nych i surowych, grzalek nurkowych elektrycznych, brzy-
tew, aparatéw do golenia ze stalym ostrzem, maszynek
do ostrzenia zyletek.

2. Zarzadzenie Ministra Przemyslu Maszynowego Nr 7 z dnia
15, I. 54 r. w sprawie rozszerzenia produkeji artykuléw pow-
szechnego uzytki branzy motoryzacyjnej, regulujace sprawy
rozszerzenia produkeji w zakresach:

a) produkcji roweréw oraz czesSci zamiennych, .

b) produkeji motocykli 125 ¢cm3, 350 ¢m3, 80 cm3 — maloli-
trazowych na malych kétkach oraz czeSci zamiennych,

¢) uruchomienia produkcji samochodéw popularnych,

d) uruchomienia produkcji silnikéw do roweréw i do lodzi
sportowych.

3. Zarzgdzenie Ministra Przemyslu Maszynowego Nr 8 z dnia

15. 1. 1954 w sprawie rozszerzenia produkcji urzadzen sani-
tarnych i ogrzewczych dla budynkéw mieszkalnych, regulu-
Jace sprawy rozszerzenia tej prodikcji w zakresie produkcji
grzejnikow zeliwnych c.o., kotléw c.0, kotléw malometrazo-
wych c.o, rur kanalizacyjnych, ksztallek kanalizacyjnych, wa-
nien zeliwnych kapielowych, piecéw statopalnych, piecow uni-
wersalnych, kuchen przeno$nych, kuchen zeliwnych gazo-
wych, piecykéw lazienkowych, odlewéw piecowych, armatury
sieci domowej.

lamp elektronowych

d
e

4. Zarzadzenie Ministra Przemyslu Maszynowego Nr. 9 z dnia
15. I. 54 w sprawie zwiekszenia produkcji osprzetu instala-
cyjnego w latach 1954—1955 w zakladach produkcyjnych pod-
leglych Ministerstwu Przemystu Maszynowego, dla pelnego
zasnokojenia potrzeb rynku i zwigkszenia budownictwa miesz-
kaniowego.

Dla ujednolicenia postepowania oraz trybu i zasad ustalania
Programéw ubocznej prodikeji artykulow powszechnego uzytku
W przedsigbiorstwach przemyslu wielkiego i $redniego zostat
Opracowany projekt Uchwaly Rady Ministréw.

Prpjekt powyzszej Uchwaly ustala migdzy innymi nastepujace
Przepisy zasadnicze:

W73 »produkcje uboczng“ uwaza sie wytwarzanie artykiléw

powszechnego uzytku z odpadéw powstalych w danym przed-
sigbiorstwie.

2. Artykuly produkeji ubocznej, ktére moga byé réwniez uzyte
na cele zaopatrzeniowe i inwestycyjne, przeznacza si¢ w
calosci na zaopatrzenie rynkowe,

3. Do produkeji ubocznej zalicza si¢ rowniez te artykuly, do
wytwarzania ktérych oprécz odpadéw zuzywa sie pewna ma-
lg ilo$¢ surowcéw i malerialéw pelnowartosciowych (cyfra
ta bedzie okreslona).

4. Przewodniczacy PKPG moze ustalaé wykazy materialéw
deficytowych (pelnowartosciowych i odpadow), ktére nie mo-
g3 by¢ przeznaczone na wytwarzanie artykuléw w ramach
produkeji tbocznej.

5. Do produkcji ubocznej nie zalicza sie:

a) produkcji artykulow powszechnego uzytku wytwarzanych
z surowcow i materialow pelnowartosciowych w ramach
wolnej mocy produkeyjnej,

b) produkeji wytwarzanej w danym zakladzie i zuzywancj na
wlasne cele produkeyjne,

c) produktéw wytwarzanych w wyniku przedluzenia procesu
produkeyjnego prodikeji podstawowej, zwigzanego tech-
nologicznie i organizacyjnie z produkcja podstawows.

6. Do produkeji ubocznej moga by¢ takze wykorzystywane bra-
ki ostatecznie zakwalitikowane przez kontrole techniczna (wy-
roby i péifabrykaty), ktérych zuzycie do produkeji-podstawo-
wej jest niemozliwe; zuzyte narzedzia pracy nie nadajace sig
do regeneracji; zakwalifikowane materialy nieprzydatne, ktére
nie mogg by¢ zuzyte do produkcji podstawowej ani do zbytu
na zewnatrz.

7. Zaklady winny uruchamiaé produkcje takich artykuléw, ktdre
najbardziej odpowiadaja wyposazeniu technicznemu tych za-
ktadéw, z tym, ze zaklady o wysokim wyposazeniu technicz-
nym powinny podejmowaé produkeje artykuléw powszechne-
go uzytku wymagajgcych wysokiej precyzji wykonania,

8. Przedsigbiorstwa powinny zapewni¢ wysoka jako$¢ produko-
wanych z odpadéw artykuléw, zaopairzyé te artykuly w zna-
ki fabryczne (nazwe zakladu) oraz wprowadzi¢ kontrole tech-
niczng produkcji. :

9. Przedsigbiorstwa juz prowadzace wzglednie podejmujgce pro-
dukeje uboczng powinny uzgadnia¢ z wlasciwymi terenowo
jednostkami handlowymi lub zbytu — asortyment i ilosci ar-
tykuléw jakie maja by¢ produkowane w ramach produkcji
ubocznej, oraz zglosi¢ tym jednostkom maksymalne mozli-
wosci produkeji tych artykuiow.

10. W ramach produkeji ubocznej przedsiebiorstwa nie mogj
wylwarza¢ artykuléw, ktorych cena zbytu nie pokrywa kosz-
16w wlasnych tych artykulow. Nie dotyczy to 6-miesigcznego
okresu rozruchu przy nowcprowadzonej produkcji. W wyjat-
kowych wypadkach przyskomplikowanej produkeji Przewod-
niczacy PKPG moze okres ten przedluzyc.

Ze produkcja uboczna i wlasciwa jakos¢ tej produkeji nie jest

. problemem ubocznym, do czego usiluje sprowadzi¢ to zagad-

nienie caly szereg naszz;ch zakladéw, dowodzg przytoczone powy-
zej fakty stawiania tych spraw przez wiadze pansiwowe oraz co
podkreslito z catym naciskiem IX Plenum KC naszej partii —
jednym z podstawowych zadan,. stojacych przed calym naszym
przemysltem, jest zdecydowana, zasadnicza poprawa jakoSci wy-
twarzanych wyrobow. Istniejgce jeszcze w wielu zakladach brako-
rébstwo wyrzadza szkody gospodarce narodowej, powodujgc
trwonienie materialéw i surowcéw, trwonienie pracy ludzkiej. Nis-
ka jako$¢ godzi bezposrednio w konsumenta, kiéry ma pelne pra-
wo domagaé sie, aby nabywane przezen artykuly odpowiadaly
warunkom dotyczgcym jakosci. Walka o wyzszg jakos¢ produkeji
jest istotnym elementem szybszego podniesienia stopy zyciowej
mas practjacych.

Zagadnienie to podkresla i stawia w nastepujacy sposéb tow.
Bierut w swym referacie wygloszonym na IX Plenum KC PZPR:
»Aby osiggnaé poprawe jakosci artykulow szerokiego spoiycia,
nalezy w zakladach przemyslowych wzmocnié miedzyoperacyjng
i koricowg kontrole techniczng oraz zwigkszyé¢ sie¢ przyzaklado-
wych laboratoriéw i zaopatrzy¢ je w odpowiednig aparature
i sprzet”. Potrzeba tu takze wielkiego wysilku ze strony admi-
nistracji naszego przemyslu. W tym celu przemysl maszynowy
musi bardziej energicznie anizeli dotychczas zwalcza¢ w swoich
ogniwach przejawy lekcewazgcego stosunku do tak waznego, spo-
lecznego zadania, jakim jest zaopatrzenie ludzi pracy w dobre
artykuly masowego spozycia.

Zesnolenie wszystkich tych wysilkéw dla realizacji wytycz-
nych, sformulowanych w tezach — oto wazne i zaszczytne za-
danie. Od tego w jakiej mierze przemysl i pracownicy przemysit
maszynowego, inzynierowie i technicy, a szczegdlnie kadra inzy-
nieréw i technikéw-mechanikéw zrzeszona w SIMP, beda te za-
dania realizowaé, — zalezy tempo rozwoju produkcji artykuléw
masowego uzytku, zalezy - zaopatrzenie robotnika miejskiego
i chlopa, zalezy powodzenie w walce o podniesienie poziomu
zycia ludnoSci pracujacej miasta i wsi polskiej.
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OBRABIARKI

Po zakonczeniu wojny obrabiarkowy przemyst wegierski sta-
nal wobec zagadnienia niezwykle trudnego, wobec prawie calko-
witego zdewastowania zakladéw przemyslowych. Pierwszym za-
daniem byla odbudowa zakladéw oraz jak najszybsze urucho-
mienie produkcji.

W poczatkowym okresie nalezalo rozwigza¢ zagadnienie wy-
boru rodzaju i asortymentu obrabiarek, ktére wegierski prze-
mys! obrabiarkowy powinien, przede wszystkim produkowac.

Po bardzo szczegélowej analizie tego problemu, uwzglednia-
jac zaréwno potrzeby wewnetrzne jak réwniez warunki ogdélno-
europejskie, powzieto decyzje, aby wegierski przemyst obrabiar-
kowy nastawi¢ na seryjna produkcje obrabiarek uniwersalnych
nowoczesnej konstrukeji o jak najwyzszej ich jakoSci.

Zadania jakie postawione zosialy przed wegierskimi konstruk-
torami obrabiarek byly bardzo trudne. Polegaly one na opraco-
waniu takich konstrukeji, ktére przy zachowaniu ich uniwersal-
nosci, wielocelowego zastosowania, posiadatyby wydajno$é odpo-
wiadajgca obrabiarkom specjalnym (jednocelowym). W dalszym
ciggu postawiono wymagania, aby nowokonstruowane obrabiarki
gwarantowaly zachowanie ich wysokiej dokladnosci w jak naj-
dtuzszym okresie czasu, dalej umozliwily tatwa ich obstuge, oraz
spelnily warunki stawiane przez postepowa technologie obrébki
skrawaniem, a szczegélnie byly w stanie sprosta¢ wymaganiom
zwigzanym z wysokowydajnym (szybkoSciowym) skrawaniem.

Dzieki wytezonej pracy konstruktoréw obrabiarek, pracowni-
kéw placéwek badawczych, robotnikéw, przez ich uwagi i wska-
z6wki praktyczne, powstawaly corocznie nowe typy obrabiarek,
ktére najpierw produkowane byly dla potrzeb wewnetrznych We-
gierskiej Republiki Ludowej, a nastepnie wigczane byly do pro-
gramu eksportowego. Obrabiarki te, dzigki ich wysokim zaletom
konstrukeyjnym i starannemu wykonaniu catkowicie doréwnatly
podobnym typom obrabiarek krajéw o wysokim stopniu uprze-
myslowienia.

Rys. 1. Frezarka pozioma uniwersalna typ — UF22.

Podczas opracowywania projektéw okazalo sie, ze dzi§ powia-
zanie wielu probleméw budowy nowoczesnych obrabiarek, jak
ng. sterowania elektrycznego napedu i sterowania hydrauliczne-
go, lozyskowania, smarowania itp. wymagaja szerokiej wspél-
pracy inzynieréw-specjalistéw z réznych dziedzin techniki.
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WEGIERSKIE

Wegierscy konstruktorzy obrabiarek nie uwazali opracowania
konstrukeji obrabiarki za zakonczenie swej pracy, lecz rozwijali
i ulepszali konstrukcje po analizie wynikéw pracy obrabiarki
Zwracali przy tym uwage na zagadnienia zwigzane ze stalym
rozwojem i postepem technologii obrébki skrawaniem, majae
na uwadze zaré6wno doSwiadczenia wewvnetrzne krajowe jak réw.
niez do$wiadczenia zagraniczne. '

Zwrécono szczegblng uwage na przystosowanie obrabiarek
do pracy narzedziami z weglikéw spiekanych. Wegliki spiekane
jak wiadomo, obok swych cennych zalet polegajacych na wy.
sokiej odpornosci na $cieranie w podwyzszonych temperaturach,
posiadajg jednak mata wytrzymalo$¢ na zginanie, sa bardzg
wrazliwe na uderzenia i wstrzasy. Wobec tego, obrabiarki pe-
winny posiadaé jak najwiekszga sztywno$¢ 1 zapewnial pracg
bez powstawania drgafi.

Rys. 2. Frezarka pionowa — typ VF22.

Na to zagadnienie zwrGcono baczna uwage. Rozwigzanie
tego problemu oparto przede wszystkim na zwiekszeniu ciezar
korpus6éw i elementéw zeliwnych obrabiarek. Jest rzeczg charak-
terystyczna dla konstrukcji obrabiarek wegierskich, ze cigzar
ich w miektérych przypadkach jest wiekszy o 50%0 w stosunku
do analogicznych typéw i wielkosci obrabiarek konstrukeji zagra
nicznych. Na podstawie licznych badan przeprowadzonych przel
wegierski przemyst obrabiarkowy, wyciagnieto wniosek, ze ce
lowe jest zwiekszenie wymiaréw i cigzaru zeliwnych elementéw
obrabiarki, przez co uzyskuje sie¢ zdolnoéé uktadu do ttumienie
drgan, nawet w warunkach najwigkszego obcigzenia obrabiarki

Praca obrabiarki w przypadku wyeliminowania drgan zape
wnia przedmiotowi obrabianemu dobrg jako$¢ powierzchni, po:
zwalajgcg czesto na usunigcie dodatkowych operacji wykoficza:
jacych, a ponadto stwarza korzystne warunki pracy narzedzia
z weglikéw spiekanych, przediuzajgc okres jego trwalod
i zmniejszajac intensywnos$¢ jego tepienia sie.

Wegierscy konstruktorzy obrabiarek zwrécili réwniez uwag
w projektowanych przez nich obrabiarkach na inny podstawowy
problem nowoczesnej technologii obrébki skrawaniem, a mjano-
wicie uzyskanie jak najwyzszego stopnia ciaglosci skrawanié




w pracy obrabiarki.
Spelnienie tego wa-
runku sprowadza sie
do skrécenia do mi-
nimum - czaséw po-
mocniczych, zwigza-
nych z obslugg o-
brabiarki.  Zwrécono
szczegblng uwage na
tatwos¢ zamocowywa-
nia przedmiotéw obra-
bianych, wymiany na-
rzedzi, uproszczenie i
sprowadzenie do mi-
nimum iloSci elemen-
tow stuzgcych do ste-
rowania ruchami obra-
biarek. Rozmieszcze-
nie elementéw stero-
wania z reguly roz-
wigzywano tak, aby
obslugujacy ze swego stanowiska roboczego mial do nich do-
step, aby jego wysilek fizyczny sprowadzi¢ do minimum.

W ten sposéb powstaly wyrdézniajgce sie konstrukcje wielu
obrabiarek wegierskich.

Rys. 3. Skrzynké predkosci napedu ruchu
" roboczego frezarek UF22 i VF22.

W dalszym ciggu omGwione zostang niektére tylko typy obra-
biarek, ktére eksportuje wegierski przemys! obrabiarkowy.

Zaklady im. Matthiasa Rakosiego produkujg frezarki w du-
7ych seriach juz przeszlo 20 lat. Poczatkowo byly one budo-
wane w oparciu o licencje niemieckiej firmy Reinecker. Nastepnie
jednak na podstawie zdobytych w czasie produkcji doSwiadczen
oraz na podstawie uwag i opinii uzytkownikéw powstaly nowe
konstrukcje, réznigce si¢ zasadniczo od wzoréw licencyjnych.

W ten sposéb powstaly jedne z najlepszych konstrukeji euro-
pejskich frezarek, a mianowicie: pozioma frezarka uniwersalna—
typ UF22 (rys. 1), frezarka pionowa VF22 (rys. 2) o powierzchni
roboczej stotu 1340 X 280 mm.

Rys. 4. Wspornik ze stolem frezarki uniwersalnej UF22.

W ogélnosci frezarki te charakteryzujg sie wybitnie uprosz-
czong obsluga, wydajnoscia wiasciwg obrabiarkom specjalnym,
zapewnieniem dokladno$ci obrabiarki w diugim okresie czasu,
wielocelowym zastosowaniem oraz wielka pewnoscig pracy.

Naped ruchu gléwnego (roboczego) nastgpuje od silnika
o mocy 12,5 KM. Skrzynka predkosci (rys. 3) stanowi wyodre-
bniony zesp6! konstrukeyjny, wmontowywany w korpus frezarki.
Naped umozliwia uzyskanie 20 stopni predkosci obrotowej wrze-
ciona w granicach od n; = 19 do n2¢ = 1500 obr/min. Stopnio-
wanie predkosci wg ciggu geometrycznego o ilorazie ¢ = 1,26
Wrzeciono jest odcigzone od sil poprzecznych, zwigzanych z na-
pgdem i przenosi tylko moment obrotowy. Wspornik ze stolem

frezarki (rys. 4) jest rozwigzany szczegélnie korzystnie. Naped
ruchéw posuwowych stolu w 3 prostopadiych do siebie kierun-
kach jest uzyskiwany od odrgbnego silnika elektrycznego o mocy
2,5 KM. Skrzynka posuwéw (rys. 5), wbudowana jako odrebny
zesp6t konstrukcyjny we wsporniku, umozliwia uzyskanie 18
stopni predkosci ruchu posuwowego, stopniowanych wg ciggu
geometrycznego o ilorazie @ = 1,26. Graniczne szybkoSci ruchu
posuwowego wzdluznego i poprzecznego stolu frezarki wynosza:
pt1 = 10 mm/min, oraz py1g = 500 mm/min, szybkosci ruchéw
wspornika w kierunku pionowym s3 o polowe mniejsze. Ponadto
frezarka posiada pospieszne przesuwy stolu o szybkoSci 2000
mm/min oraz wspornika w kierunku pionowym — 1000 mm/min.
Stét frezarki w jej rozwigzaniu uniwersalnym umozliwia
skret o kat 459 w obu kierunkach.

Rys. 5. Skrzynka posuwéw frezarek UF22 i VF22.

Na szczegélne podkre$lenie zastuguje bardzo korzystne roz-
wigzanie sterowania ruchami obrabiarki. Zmiana predko$ci obro-
towej wrzeciona nastepuje za posrednictwem urzadzenia elektro-
hydraulicznego, rozwigzanego w oparciut o zasadg preseleke;ji.
Sterowanie obrabiarki odbywa si¢ jedna dzZwignig, ze stanowi-
ska roboczego.

‘\«

Rys. 6. Glowica pionowa do frezarki poziome;j.

Na frezarce mozliwe jest uzyskanie samoczynnej zmiany pred-
kosci ruchu posuwowego stolu w okreSlonych miejscach: z po-
suwu roboczego na posuw pospieszny (tzw. posuwy skokowe).
Urzadzenie to sklada sie ze zderzakéw rozmieszczonych na
bocznej powierzchni stolu, kiére dzialajg na przelgeznik elek-
tryczny.
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Frezarka pionowa VF22 jest w swej budowie zasadniczo
identyczna z frezarka pozioma uniwersalng z tym, e stét nie
jest w tym przypadku skretny. Dodatkowe przyrzady, stanowiace
wyposazenie obrabiarki, znacznie rozszerzaja zakres jej zastoso-
wania.

Poza podzielnicg uniwersalng, nalezy tu wymienié glowice
pionowa (rys. 6), przystosowujaca frezarke poziomg do prac
_odpowiadajacych frezarce pio-
. nowej, dalej przyrzad do dluto-
wania na frezarce poziomej
(rys. 7), stél obrotowy w roz-
wigzaniach: z napedem recznym
(rys. 8) lub napedem mecha-
nicznym.

W dalszym cizgu na omd-
wienie zaslugujag wiertarki
promieniowe budowane
przez Zaklady im. Matthiasa
Rokosiego. Wiertarki te typu
RF2, RF3 i RF5 posiadaja na-
stepujace wielkoSci charaktery-
styczne: najwigksza Srednica
wiercenia od 40 do 100 mm —
wysieg wrzeciona od 1250 do
3000 mm.

Nalezaloby tu podkresli¢ znaczenie wiertarek promieniowych
we wspélczesnej technologii budowy maszyn i warunkach pro-
dukceji seryjnej — do obrébki korpuséw maszyn. Wiertarki pro-
mieniowe zastepuja w tych przypadkach wiertarko-frezarki, pod-
noszac wydajno$¢ obrébki w stopniu bardzo powaznym.

W obrébee korpuséw dominujgce znaczenie posiada obrébka
otworéw z zachowaniem ich bardzo dokladnej odleglosci osi.
W przypadkach produkeji jednostkowej, obrébke takich korpu-
séw przeprowadza si¢ na wiertarko-frezarkach, przy czym wy-
stepuje tu ucigzliwe indywidualne ustawianie, mierzenie itp.
czynnosci, wybitnie dlugotrwale i wymagajace pracownika o wy-
sokich kwalifikacjach.

Rys. 7. Przyrzad do diutowania
na frezarce poziomej.

Lta

Rys. 8. St6l obrotowy z napedem recznym.

Zastosowanie przyrzadéw — skrzynek wiertarko-wytaczar-
skich z tulejkami prowadzacymi pozwala wykonywaé operacje
wytaczania i rozwiercania otworéw na wiertarce. OczywiScie
dla duzych przedmiotéw-korpuséw (o ciezarze powyzej 50 kg)
jedynym wiasciwym typem jest wiertarka promieniowa. Wiertar-
ka bowiem w polaczeniu z doktadnym przyrzadem wiertarsko-
wytaczarskim znakomicie zastepuje specjalna precyzyjna wyta-
czarke. Obrébka tego typu na wiertarkach promieniowych za-
miast na wiertarko-frezarkach posiada ponadto szereg dodatko-
wych zalet, a mianowicie:
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Rys. 9. Przyklad zastosowania wiertarki promieniowej zamiast.wiertarko-
frezarki do wytaczania i obrébki wszystkich otworéw w korpusie frezarki.

latwo$¢ ustawienia przyrzadu z przedmiotem na plycie wier-
tarki przy pomocy dzwigu i latwe jego przestawianie, |

tatwosé doboru najwitasciwszych warunkéw skrawania (pred-
koSci - skrawania i posuwow), latwos¢ odprowadzania widréw
przy pionowym poloZeniu wrzeciona.

Rysunki 9 i 10 przedstawiaja przyktad obrébki otworéw pod
lozyska itp. w korpusie frezarki. Przedmiot obrabiany posiada
ciezar 1050 kG. Jako podstawy (bazy) obrébkowe shuzg prowa-
dnice pionowe dla wspornika stotlu frezarki. Obrébka trwa tylke
46% czasu zuzywanego uprzednio na wiertarko-frezarce. Rys. 1l
przedstawia przykiad obrébki otworéw w korpusie skrzynki
predkosci dla frezarki. W przypadku tym zastosowano skrzynke
wiertarska osadzona na specjalnym przyrzadzie obrotowym. Czas l
obrébki tego korpusu obnizyt si¢ do 23% czasu zuzywanego na
wiertarko-frezarce. :

W dalszym ciagu oméwimy jeden z najnowszych typéw we-
gierskich wiertarek promieniowych, a mianowicie typ RF5 (rys.
12). Jest to najcigzsza z budowanych wiertarek promieniowych
dla Srednicy wiercenia do 80 mm w pelnym materiale — stali, |
o wysiegu wrzeciona 3040 mm i $rednicy stupa 600 mm. Predko-

x‘
\
1
1

® o 3 ». v‘b~ * e
Rys. 10. Przyklad zastosowania wiertarki promieniowej zamiast wiertarko-
frezarki do wytaczania i obrébki wszystkich otworéw w Kkorpusie frezarki.



Rys. 11. Przykiad obrébki wszystkich otworéw w korpusie skrzynki pred-
kosci na wiertarce promieniowej — zamiast wiertarko-frezarce.

$ci obrotowe wrzeciona w granicach od 15 do 1500 obr/min —
w 21 stopniach; ilo§¢ stopni posuwéw — 18 '¥ granicach od
0,037 do 2 mmjobr. Moc giéwnego silnika napedowego 12 KM.
Ciezar obrabiarki 14000 kG. Sterowanie predkosci wrzeciona
i posuwéw z urzgdzeniem preselekcyjnym pozwala na nasta-
wienie odpowiednich predkosci dla nastepnej operacji juz pod-
czas trwania operacji poprzedzajacej. Zastosowano sprzeglo
cierne jako sprzeglo bezpieczefnstwa, ograniczajace dopuszczalny
moment obrotowy na wrzecionie.

Wszystkie urzadzenia do sterowania ruchami pomocniczymi,
zwigzanymi z obstugg wiertarki, a wiec podnoszeniem i opusz-
czaniem ramienia, zaciskaniem wzajemnym slupa, ramienia
i wrzeciennika — sg skoncentrowane na wrzecienniku.

Z dalszych obrabiarek produkowanych i eksportowanych przez
wegierski przemysl obrabiarkowy wymieni¢ nalezy dokiadng
tokarke precyzyjna dla mechanikéw typu EIN (rys. 13).
Wielko$ci charakterystyczne tej obrabiarki sa nastepujace: prze-
lot nad lozem 250 mm (wznios kiéw ok. 125 mm), najwigksza

Rys.

12. Wiertarka promieniowa — typ RF5.

diugo$é toczenia w kiach — 500 mm. Ilo§¢ stopni predkosci
obrotowych wrzeciona — 16, przy czym predko$ci zmieniajg sie
w granicach od 60 do 1860 obr/min. Skrzynka posuwéw lacznie
z przekladnig gitarowa umozliwia toczenie 41 gwintéw metrycz-

15. Rewolweréwka o poziomej osi glowicy rewolwerowej typ RD47.

Rys.

nych, 32 gwintéw calowych i 15 gwintéw modutowych. Moc na-
pedowa silnika napgdowego 1,5 KM. Tokarka posiada urzadzenie
do toczenia wg zderzakéw z samoczynnym wylgczaniem posuwu.
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Rys. 16. Rewolwer6wka o pionowej osi glowicy rewolwerowej typ RHI100.

Bardzo dobra nowoczesng konstrukcjg wyréznia sie stru-
garka poprzeczna typu PW550 (rys. 14) o skoku robo-
czym regulowanym w granicach od 60 do 550 mm. Ilo$¢ stopni
predko$ci sanek roboczych — 8, liczba skokéw na minute w gra-
nicach od 17 do 169. Posuwy zmieniaja si¢ w granicach od 0,2
do 2,2 mm/podw. skok. Moc napgdowa silnika — 4,5 KM.

Inz.-mech. STANISLAW KUNSTETTER

Z dalszych obrabiarek, objetych programem produkeyjnym
wegierskiego przemystu obrabiarkowego nalezy wymienié¢ to.
karki rewolwerowe. Konstruktorzy wegierscy posiadaj
i na tym odcinku powazne siikCesy. Rewolweréwka o poziomej
osi glowicy rewolwerowej typu RD47 (rys. 15) o najwigksze]
$rednicy preta obrabianego 45 mm, lub przedmiotu obrabianegg
w uchwycie do 230 mm ma ilo§¢ stopni predko$ci wrzeciona
(tacznie z kolami zmianowymi) — 70, przy czym predkosci sg
7mienne w granicach od 22 do 2000 obr/min. Hos¢ stopni posu-
wow — 9, przy czym posuwy wzdluzne w granicach od 0,056 do
0,9 mmjobr, a poprzeczne od 0,028 do 0,45 mm/obr. Moc silnika
napedowego tréjbiegowego 8/6/3,5 kW. Obrabiarka jest przysto.
sowana do pracy narzedziami z weglikéw spiekanych.

Rewolweréwka z glowica rewolwerowa o osi pionowej typy
RHI100 (rys. 16), o cigzarze ok. 4000 kG, nalezy do cigzszych
obrabiarek tego typu. Srednica przelotu wrzeciona wynosi 100
mm, a najwigksza $rednica toczenia nad lozem — 550 mm. Mog
silnika napedowego 12 KM. Predkosci obrotowe wrzeciona w gra-
nicach od 17 do 46 obr/min, ilos¢ stopni predkosci 12. Posuwy
wzdluzne w granicach od 0,1 do 3,4 mm/obr.; posuwy poprzeczne
o polowe mniejsze. 1lo§¢ stopni posuwéw — 16. W. G.

NOTATKI Z HISTORII OBROBKI SKRAWANIEM | NARZEDZI

Historia techniki polskiej, obejmujaca m. in. historig techno-
logii wytwarzania, obrébki skrawaniem, obrabiarek i narzedzi
wcigz jeszcze czeka na rozpoczecie systematycznych -badan
i opracowan. Skromny dorobek okresu miedzywojennego, sku-
piony w ramach Muzeum Przemystu i Techniki w Warszawie,
ulegl w wyniku dzialan wojennych zniszczeniu i rozproszeniu.

Pierwsze lata powojenne, poSwiecone w Polsce odbudowie
i rozbudowie przemysiu, niezbyt sprzyjaly pracy tego rodzaju.

Juz jednak na I Kongresie Nauki Polskiej padaty glosy o ko-
nieczno$ci podjecia na tym odcinku powazniejszych prac. Roz-
poczgcie w ostatnich czasach wstepnych prac w tej dziedzinie
przez Polska Akademig Nauk i zapewnienie dla Muzeum Tech-
niki pomieszczenia w nowobudujacym sie Patacu Kultury i Nau-
ki im. J. Stalina, pozwalajg przypuszczaé, ze ta zaniedbana
dotychczas w Polsce dziedzina wiedzy znajdzie wlasciwe pod-
stawy rozwoju.

Zamieszczony ponizej artykul ma charakter fragmentarycz-
nych notatek odno$nie tak obszernego zagadnienia, jakim jest
historia obrébki skrawaniem i narzedzi skrawajacych. Zestawio-
no w nim jedynie niektére charakterystyczne daty i fakty.

1. Czasy przedhistoryczne — wieki $rednie

Historia narzedzi sigga niezmiernie odlegtych czaséw. Ro-
la ich w rozwoju cywilizacji i wplyw na uktad stosunkéw spo-
lecznych i ekonomicznych jest tak znaczny, ze czgsto narzedzia
charakteryzuja poszczegolne etapy gospodarkil). Z pojeciem
narzgdzia wiaze sig bezpoSrednio rodzaj materialu narzedzio-
wego. Postep w dziedzinie uzyskiwania coraz to mowych ma-
terialéw umozliwia powstawanie nowych form narzedzi i no-
wych rodzajéw obrébki.

Pierwotnymi materialami narzedziowymi byly kamienie, ko$-
ci, korale, muszle i drewno. Pierwszym rodzajem obrébki, ktéry
moze byé uwazany za zapoczatkowanie dzisiejszych metod ob-
rébki skrawaniem bylo wygtadzanie, ktére przeprowadzano trac
przedmiot obrabiany bryla szorstkiego materialu (np. kamieniem,
odtamkiem korala lub muszli). Obrébke te stosowano przy wy-
robie narzedzi, broni lub ozdéb, nadajac im w ten sposéb lep-
sze wlasno$ci uzytkowe lub tadniejszy wyglad.

1) ,,Epoki gospodarcze réznig sie od siebie nie tym, co sie robi, lecz

tym, jak sig robi, z pomocg jakich $rodkéw pracy'. K. Marks ,Kapital*
tom I, str. 191, wyd. Ksigzka i Wiedza. Warszawa 1951.

Wprowadzenie wygladzania, bedacego odpowiednikiem dzi-
siejszego szlifowania, stanowilo przejScie z epoki kamienia lu-
panego do epoki kamienia gladzonego. Ere narzedzi metalowych
zapoczatkowujg narzedzia wykonane z brazu. Pierwszy pilnik
z brazu, znaleziony w wykopaliskach na wyspie Krecie, pochodzi
z XX wieku p.n.e. Réwniez w wykopaliskach egipskich znajdowa-
no pilniki i tarniki wykonane z brazu, a poczynajac od ok. VII
wieku p.ne. — z zelaza.

Rys. 1. Fragment plaskorzezby , Robotnicy przy budowie lodzi‘* Egipt.

Stare Paristwo XXVIII—XXIII w. p.n.e. (ze zbioréw Muzeum Narodowego
w Warszawie). Robotnicy: pierwszy i trzeci z lewej strony wykonuja otwo-
ry w burcie lodzi. Ze wzgledu na zniszczenie gérnej czesci plaskorzezby
nie mozna wyrobi¢ sobie dokladnego pojecia o technice pracy: nie jest
jasne czy otwér wykonywany jest w wyniku jedynie ruchu obrotowego
ngrzedz_la (wiercenie), czy towarzysza temu uderzenia poosiowe (wycina-
nie). Biorac pod uwage, ze narzedzie trzymane jest przez obu robotnikéw
w lewym reku, nalezy raczej przypuszczaé te druga mozliwo$é.

Poza wygladzaniem i pilowaniem mamy dowody, ze w sta-
rozytnym Egipcie i innych krajach basenu $rédziemnomorskiego
znano obrébke wierceniem i toczeniem. Te ostatnie rodzaje ob-
rébki znalazly zastosowanie do materialéw migkkich, a przede
wszystkim do drewna. -

Nalezy przypuszczaé, ze proces wiercenia rozwinal sig z bar-
dziej pierwotnego zabiegu wycinania otworéw przy uzyciu diu-
ta (rys. 1). Narzedzie to stanowilo pierwowzér wiertta ptaskie-
go (odpowiednik dzisiejszego wiertta piérkowego). Znacznym
udoskonaleniem bylo wprowadzenie w operacji wiercenia napg:
du smyczkowego.

Pierwotne tokarki, stosowane wytacznie do obrébki drewna,
posiadaly réwniez naped smyczkowy, analogiczny do napedu
przy wierceniu. Narzedzie (néz) podparte bylo o prowadzjcd
deske i trzymane w reku2).
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2) Blizsze szczegbly — patrz art. in2. W. Gwiazdowskiego ,,Z dziejow
tokarki‘‘, Mechanik, zeszyt 5—6/46.



Wieki $rednie przyniosly dalszy, lecz stosunkowo powolny
rozw6j metod i Srodkéw produkeji znanych juz w starozytnosci.
W zakresie materialéw narzedziowych zelazo wyparlo juz catko-
wicie inne rodzaje metali, a od ok. XI wieku wprowadzono
przy wytwarzaniu narzedzi (np. pilnikéw) proces naweglania,
celem podwyzszenia twardoSci narzedzia. Duza iloS¢ zabiegow
obrébkowych oparta byla na pracy recznej, tak np. $ruby i pier-
wotne gwintowniki posiadaly gwint wypilowany przy pomocy
tr6jkatnych pilnikéw.

Rys. 2. Tokarka-kopiarka wykonana przez A. K. Narfowa w latach 1718—
1729.

Rys. 3. Tokarka-kopiarka wykonana ok. r. 1720 przez S. Jakowlewa
id

. K. Nartowa.

Pewne ozywienie w rozwoju obrébki skrawaniem przynosi
okres Odrodzenia, a w szczeg6lnosci prace Leonarda da Vinci.
Ten genialny wynalazca w swej wszechstronnej dzialalnoéci
nie pomina! réwniez konstrukeji obrabiarek, rzucajac kilka do-
niostych projektéw, jak mp. pedatowego napedu tokarki, umozli-
Wiajgcego nadanie przedmiotowi obrabianemu ruchu obrotowego
ciaglego i jednokierunkowego.

2. Czasy nowozytne

Wiadciwy rozwéj wspélezesnych form narzedzi przemyslo-

wych rozpoczyna sie od wieku XVIIL

Na szczegdlng uwage zastuguje dziatalno§é grupy rosyjskich
mechanikéw pracujacych w Petersburgu w pierwszej polowie
XVIII w. Grupa ta, w ktérej najwybitniejszym przedstawicielem
byt A. K. Nartow, wykonala szereg tokarek, z ktérych kilka za-
chowatlo si¢ w dobrym stanie do dnia dzisiejszego (rys. 2 i 3) 3).
Jednym z najwazniejszych osiggnie¢ konstrukcyjnych Nartowa
bylo wprowadzenie w r. 1729 tokarki z mechanicznie napgdza-
nym suportem. Wynalazek ten wyprzedzit o lat kilkadziesiat
podobna konstrukcje wprowadzong w latach 1794—1797 przez
Anglika H. Maudsleya. Nowe to rozwigzanie umozliwilo stoso-
wanie nozy tokarskich suportowych, pracujgcych z duzg wydaj-
noscig. Dawniejsze noze tokarskie byly w czasie pracy trzyma-
ne w reku, podobnie jak w niektérych dzisiejszych obrabiarkach
do drewna (rys. 4). Praca taka uniemozliwiala skrawanie wigk-
szych przekrojow wiéra i byla niezmiernie ucigzliwa dla pra-
cownika.

Rys. 4. Zespot recznych nozy tokarskich, pochodzacych z poczatku XVIII w.

Innym doniostym osiggnieciem bylo zastosowanie po raz
pierwszy w latach 1730—1740 (przy produkcji broni) wielo-
wrzecionowych wiertarek o napedzie od kota wodnego (F. Ba-
tiszczew, Zakiady w Tule — Rosja). Réwnoczesnie wprowadzono
prototypy dzisiejszych wiertel i rozwiertakéw do glebokiego
wiercenia.

Wiek XIX byt $wiadkiem' powstania i rozwoju nowego ro-
dzaju obrébki, a mianowicie frezowania. Przodujaca role w tej
dziedzinie odegral przemyst amerykainski. Pierwotne frezy wy-
wodzily si¢ w swej konstrukeji z pilnikow — byly to narzedzia
drobnozebne, pracujgce bez ostrzenia. Po stepieniu zastgpowano
je nowymi. Konstruktorzy amerykafiscy szybciej niz w Europie
zredukowali ilos¢ zgbow 4), a od ok. polowy XIX wieku wpro-
wadzono w Ameryce ostrzenie frezéw, ktére przenioslo si¢ do
Europy dopiero w latach 1870—80. Ostrzenie frezéw zostalo
umozliwione dzigki wyprodukowaniu w-r. 1847 tarcz korundo-
wych ze sztucznym wiazaniem. Uzywane do tej pory toczaki
piaskowcowe nie nadawaly sie do tego zabiegu. ;

Na uwage zasluguje zywiolowy rozwéj tego nowego rodzaju
obrébki. W obszernej monografii z r. 1892 uczonego "rosyjskie-
go Wi Knabbego poSwiecone]j frezowaniu 5) omdéwione sa wszy-
stkie zasadnicze rodzaje stosowanych do dzi§ frezéw. Spotyka-
my wigc frezy walcowe z zebami prostymi i Srubowymi (rys. 5),

3)~Fotografie z rys 2, 3 i 4 otrzymaliSmy dzieki uprzejmosci dyrekcjl
Pamlwowego Muzeum ,,Ermitaz** w Leningradzie, za co na tym miejscu
sktadamy podnekowame (red.).

4) Dla ilustracji poda¢ mozna, Ze przecietny frez ,,europejski‘‘-o §red-
nicy 100 mm w drugiej polowie XIX w. liczyt ok. 40 zebéw, amerykariski
ok. 26. Wspétczesny frez z tzw. grubym uzgbieniem liczy przy tej Srednicy
ok. 10 zeb6w.

5) Wt Knabbe ,Freza i jeja rol w sowremiennom mwvmoclrolemi‘
Charkow, 1892. Z pracy,tej pochodzg réwniez rysunki 5, 6, 7 i 8
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frezy tarczowe jednolite (rys. 6)
i skladane (rys. 7), frezy palcowe,
frezy do rowkéw teowych i najrozma-
itsze frezy ksztaltowe jednolite i dzie-
lone (rys. 5). Wyjatkiem sg tu frezy
do obrébki obwiedniowe), ktéra rozwi-
nela sig pdiniej.

W roku 1856 udzielono w Anglii
patentu Christianowi Schielemu na ob-
wiedniowa obrébke k6t zebatych. Pa-
tent ten nie zostal w praktyce zreali-
zowany: spowodowane to bylo za- : ‘
réwno bledami konstrukeyjnymi (kon- 5y§§b§n§"§fu§ff‘i"y°n¥_y e ‘tsi-z;srﬁzonifyr.czmvy e S bty
strukcja nie przewidywala skretu fre- - £
za, tak, ze zarys zgba wychodzil

Rys. 8. Frezy ksztaltowe laczone

znieksztalcony) jak i trudnoSciami 'w wykonaniu samego freza
(stosowano wowczas powszechnie zarys cykloidalny). .

Pierwsze udane konstrukcje frezarek obwiedniowych powsta- Gerlach& Puist
ty prawie réwnoczesnie ok. r. 1890 w Ameryce (George Grant) Pzekdoonie / avbory kot zmianowyen tok. S do zatacz. grzb. fr
i w Niemczech Reinecker). W r. 1900 Hermann Pfauter (Niem-
cy) zglasza patent na uniwersalng frezarke do kot zgbatych.
Wprowadzenie do konstrukeji mechanizmu réznicowego umozli-
wilo obrébke két z zebami Srubowymi.

Dalszym doniostym wynalazkiem wieku XIX bylo opracowa-
nie przez Szwajcara Martignoni konstrukecji wiertta kretego (w
r. 1863). Wynalazek ten zostal jednak wprowadzony do prze-
mystu dopiero ok. 30 lat péziniej, ze wzgledu na nasuwajace
sie trudnosSci frezowania, a zwlaszcza ostrzenia wiertla.

W zakresie materialéw narzedziowych zdecydowany postep
przyniést dopiero koniec wieku XIX i poczatek XX. Przez caly
wiek XIX jedynym materialem narzedziowym byla stal weglowa
wyzszego gatunku (tyglowa) o zawartosci 0,9 = 1,45% C. Do-
piero w r. 1861 Robert Muchet opracowuje pierwsza stal na- : AN R M G
rzedziowa stopowa (tzw. samohartujaca sig¢) o zawartoSci 243 —@D_]]
5—8% wolframu. Stal ta nie odegrala w przemysle wigkszej roli.

Dopiero ~ wprowadzona w latach 1900—1906 przez Taylora meapoc/qgowa It rale ‘—f
i White‘a stal szybkotngca o zawartosci ok. 18% wolframu spo- SIS
wodowata powazne zmiany w warunkach obrébki skrawaniem.

Etap ten jednak nalezy juz wlaSciwie do historii wspélczes-
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Rys. 9b. Fragmenty rysunku freza modulowego, opracowanego przez inz. H. Mierzejewskiego.

my jeszcze nie starczgce na ludno$é Ksigstwa proste tylko w
sztukach zelazo. Nie robimy stali ani kutej, ani lanej, od ob-
cych kupujemy wszystkie narzedzia zelazne rolnicze, wszystkie
stalowe sprzety potrzeby, wygody i zbytku*$). .

Pierwsze zadania powstajacego wéwezas polskiego przemystu
maszynowego polegaly na dostarczaniu elementéw maszyno-
wych, jak waly pedniane, kota pasowe i linowe dla zaklada-
nych w tym czasie z inicjatywy Staszica nowych kopalf i hut.
Typowym przykladem moze tu byé¢ oddzial mechaniczny zorga-
nizowany przy hucie ,,Aleksandra“ w Bialogonie (lata budowy
1810—1817). Warsztat zostal wyposazony w pewna ilo§é obra-
biarek skrawajgcych jak tokarki, strugarki i wiertarki. Z duzym
prawdopodobienistwem . mozemy stwierdzi¢, ze s3a to jedne
z pierwszych obrabiarek skrawajgcych; zainstalowanych na zie-
miach polskich. Jest przy tym rzecza ciekawg, ze czed¢ tych
maszyn przelrwala az do dzisiaj w stanie umozliwiajagcym ich
uzytkowanie 7). '

W ciggu wieku XIX powstajg dalsze zaklady przemyslowe
dla produkcji maszyn rolniczych, wagonéw i wreszcie silnikéw
przemystowych. Jasne jest, ze przemys! ten wymagal zaopatrze.
nia w narzedzia; o szczegélach jednakze ich wytwarzania i kon-
strukeji nie mamy dzi$ blizszych danych.

Wyzszy etap rozwoju osiaga polski przemyst maszynowy
zchwily rozpoczecia wytwarzania Srodkéw produkeji. Pierwsze
obrabiarki wykonane przez przemyst krajowy powstaly ok. r. 1880
W fabryce ,,Lampe” w Warszawie. Duza role odegrala utwoszo-

na w roku 1898 fabryka obrab’arek , Gerlach i Pulst™. W fabry-
ce tej (lacznie z poézniej powstalymi zakladami ,Poreba"

i ,John®) produkowame sa seryjne tokarki, rewolweréwki, wier-
—_— :

$) ngajeme posiedzenia Towarzystwa Przyjaciol Nauk z dn. 2 stycz-

nia 1812 ., Dziela, t. IV, Warszawa 1816, s. 33. d
. ) Blizsze 5zczeg6ly w lej sprawie podaje artykut prof. F. Kolakow-
ieii%? 50 poczatkach przemystu budowy maszyn w Polsce'* Mechanik

tarki promieniowe, wytaczarki, strugarki jak réwniez ciezkie
obrabiarki dla kolejnictwa i przemysiu zbrojeniowego 8).

Réwniez w fabryce ,Gerlach i Pulst szuka¢ mozemy po-
czatkéw ,,zagadnienia narzedziowego” w Polsce. Sprawa ta wigze
sig zwlaszeza z pracami inz. Hnryka Mierzejewskiego, zatrudnio-
nego 6wczesnie w tej fabryce. Wiadome jest, ze prace H. Mierze-
jewskiego obejmowaly zagadnienia konstrukeyjne i normalizacyj-
ne narzedzi skrawajacych (m. in. nozy tokarskich i frezéw).

Rys. 9 przedstawia fragmenty oryginalnego rysunku inz.
Mierzejewskiego, wykonanego w r. 1915 w fabryce ,Gerlach
i Pulst”, a obejmujacego frezy do két zebatych.

Nalezy zwr6ci¢ uwage na staranno$é opracowania tego ry-
sunku, obejmujgcego nie tylko wszelkie dane z dziedziny kon-
strukcyjnej, lecz i informacje co do technologii ich wykonania.

Prace in2. H. Mierzejewskiego zapoczatkowujg w Polsce juz
wspolczesny okres rozwoju obrébki skrawaniem i narzedzi i win-
ny staé si¢ przedmiotem odrgbnego studium.
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Inz.-mech. JERZY LEMANOWICZ

MECHANIZACJA OBROBKI SKROBANIEM

Sposréd wielu zagadnien dotyczgcych mechanizacji praco-’
chlonnych robét recznych na jedno z czolowych miejsc wysuwa
si¢ zagadnienie uciazliwej i malo wydajnej obrébki skrobania
recznego.

Zamieszczony artykul omawia spotykane w literaturze typy
skrobakéw z napedem mechanicznym oraz przedstawia niektére
prace z tej dziedziny, prowadzone w Zakladzie Eksploatacji
Obrabiarek Pelitechniki Warszawskiej.

1. Ogélna charakterystyka obrébki skrobaniem

Skrobaniem nazywamy proces zdejmowania cienkich warstw
metalu przy pomocy narzedzia skrawajacego zwanego skroba-
kiem. Stosujemy je wéwczas, gdy zalezy nmam na otrzymaniu
gladkich i dokladnie do siebie przylegajacych powierzchni. Po-
wierzchnie tego rodzaju trudno jest osiagnaé za pomocy innych
narzedzi skrawajacych, gdyz zostaja wtedy na niej glebsze
§lady obrébki. Obrébka szlifowaniem, ktéra zapewnilaby oczy-
wiscie dostateczna gladkos¢ i dokladno$é, wymaga stosowania
specjalnych i kosztownych szlifierek, nie zawsze dostepnych
zwlaszeza w wydziatach remontowych,

Skrobaniem obrabia si¢ powierzchnie takich elementéw ma-
szyn jak wodziki i prowadnice, przylgi réznych przyrzadéw
i narzedzi jak plyty kontrolne, linie, katowniki, pryzmy itp.
Proces skrobania polega na zeskrobywaniu narzedziem nie-
réwnosci powierzchni pozostalych po poprzedniej obrébee zgrub-
nej. Aby okre$li¢ miejsce nier6wne, ktére nalezy zeskrobaé, ukia-
damy przedmiot powierzchnig obrabiana na plycie kontrolnej,
pokrytej przed tym cienkg warstwa tuszu, i lekko naciskajac
przedmiot przesuwamy go po plycie (lub odwrotnie — piyta
po przedmiocie) w réznych kierunkach. Wtedy wszelkie wyste-
pujace nieréwnoSci na powierzchni przedmiotu zostang zabar-
wione tuszem, ktéry pokryje wygérowania ciemnymi plamkami,
a te usuwamy nastepnie skrobakiem. Poczatkowo plamki te s3
dosy¢ duze, w miarg za§ postepu skrobania zmniejszaja sig,
stajac sie tak male, na ile zezwalaja wymagania techniczne,
ustalone dla danej powierzchni.

Doktadno$é skrobania okre$la sie 1losclq plamek na polu
kwadratu o boku 25 mm. Ilo§é ich zawiera sig w granicach od
6 do 30. Wartosci te ujete sa normg PN/N-503 oraz instrukcja
o planowaniu remontéw wydang przez PKPG.

Doktadno$¢ wykonania powierzehni zalezy w duzym stopniu
od jakoSci tuszu. Dobry tusz pokrywa powierzchni¢ warstewka
o grubosci kilku dziesigtnych czeSci mikrona. Dzigki temu, moz-
na nim zabarwi¢ nier6wno$ci powierzchni o wysoko$ci ponizej
1 mikrona. Do najlepszych tuszéw w tych robotach zaliczamy:
mini¢ Zelazng, blekit pruski, indygo oraz sadze holenderskie.

Przy starannym wykonaniu obrébki metoda skrobania moz-
na uzyskaé taka doktadnos$é¢, ze odchytki od prostoliniowosci na
diugosci 1000 mm beda zawarte w granicach 2 mikronéw. Po-
wierzchnia skrobana moze posiadaé drobne ryski, jednak bez
zadrapan i glebszych §ladéw skrobaka.

Operacje skrobania w technologii budowy maszyn stosowane
sg czesto przy montazu, ale szczegdlnej wagi nabiera to zagad-
nienie, dla wydzialéw remontowych. Skrobanie reczne — to
pracochlonny, mato wydajny proces, wymagajacy réwno-
cze$nie wysoko wykwalifikowanych robotnikéw. Dane statystycz-
ne méwig, ze czas trwania operacji skrobania wynosi 30 do
50% ogdlnej iloSci godzin prac $§lusarskich, zuzytych na remonty
kapitalne uniwersalnych obrabiarek. Zaznaczyé nalezy, ze czas
trwania operacji $lusarskich okresla w decydujacym stopniu
catkowity okres trwania remontu, gdyz mozna liczy¢, ze ope-
racje maszynowe beda -wykonane w tym czasie, gdy odbywaja
sie operacje $lusarskie. Wystarczy poréwnaé czas operacji skro-
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bania z czasem innych operacji, a jednoczesnie zwrécié uwagg
na prymitywny i nie podlegajacy od wielu lat zadnym zmianom
proces recznego skrobania, aby zrozumie¢ jak bardzo zacofang
jest ta galaz technologii.

Przeciwdzialamy temu stanowi rzeczy dwiema drogami:

a) ograniczajac zasieg operacji skrobania przez wprowadza.
nie takich metod obrébki jak: wykarczajgce struganie szerokim
nozem przy malej glebokosci skrawania, szlifowanie, dociera.
nie, dokladne wytaczanie i rozwiercanie;

b) zwigkszajac wydajno$¢ skrobania przez jego mechaniza.
cje, to znaczy wprowadzenie i rozpowszechnienie skrobakéw
z napgedem mechanicznym.

Dodaé nalezy, ze z mechanizacja skrobania wigze si¢ aspekt
spoleczny. Praca recznego skrobania, zmudna i ucigzliwa, od.
bywa sie zazwyczaj w meczgcej dla pracownika pozycji. Te
dawne metody pracy nie odpowiadaja naszemu socjalistycznemy
przemystowi, kiérego dazeniem jest nie tylko zwiekszenie wy-
dajnosci pracy, ale réwniez troska o czlowieka, o stworzenie
mu jak najlepszych warunkéw pracy. Mechanizacja procesu
skrobania pociggnie za soba polepszenie warunkéw pracy ty-
sigcom fobotnikéw zatrudnionych przy remoncie i wykanczaniu
16z, prowadnic i innych elementéw maszyn.

2. Uwagi ogdélne o skrobakach mechanicznych

Zagadnienie skrobakéw mechanicznych wyplywa u nas na
skutek szerokiej rozbudowy przemysiu obrabiarkowego i wydzia-
léw remontowych w zaktadach produkcyjnych. Obecnie istnie-
je kilka rozwigzan konstrukcyjnych skrobakéw mechanicznych,
ktéore w drodze cigglego ulepszania znajduja coraz szersze za-
stosowanie. Rozpatrzymy tu najczesciej stosowane, typowe kon-
strukcje skrobakéw zmechanizowanych.

Skrobaki zaleznie od rodzaju napedu mozna podzieli¢ na
dwie zasadnicze grupy:

1) skrobaki z napedem pneumatycznym,

2) skrobaki z napedem elektrycznym.

Skrobak zmechanizowany powinien sie odznaczaé duza wy-
dajnoscia (duza stosunkowo szybkoScig skrawania), lekkoscia
i uniwersalnosciag w sensie mozliwosci obrébki powierzehni o rdz-
nych ksztattach.

3. Skrobaki z napedem pneumatycznym

Wada skrobakéw pneumatycznych jest miski wspélczynnik
sprawno$ci oraz duzy ich ciezar (dochodzacy do 6 = 7 kG). Wy-
wolane to jest wymaganiami konstrukcyjnymi, jak konieczno$é
taczenia silnika pneumatycznego w jedna calo§é z korpusem
skrobaka oraz stosowania duzej redukcji predkosci obrotowej
przy pomocy przekladni obiegowej. Dodatkowa przeszkoda w
rozpowszechnieniu si¢ skrobakéw pneumatycznych jest koniecz-
nos¢ posiadania w zakladzie sieci sprezonego powietrza.

Rys. 1 przedstawia skrobak pneumatyczny z silnikiem wir-
nikowym. Sprezone powietrze pod ciSnieniem ok. 4 atmosfer
przechodzi przez zawdr regulacyjny do silnika pneumatycznego.
Wirnik silnika, w zaleznoSci od dtawienia rozwija od 8000—
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Skrobak z napedem pneumatycznym.
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12000 obr/min. Naped z wirnika I przenoszony jest przez prze-

Kladnie obiegowa 2 i pare kol stozkowych. Kolo stozkowe nape-

dza walek 4, ktory zakorczony jest czopem korbowym, napedza-

jacym korbowéd 5. Korbowéd nadaje ruch posuwisto-zwrotny su-

wakowi 6, w ktérym zamocowane jest narzedzie skrawajace 7.
4. Skrobaki z napedem elektrycznym

W konstrukcjach skrobakéw elektryczno-mechanicznych moz-

na oddzieli¢ ciezki silnik od lekkiej , koficowki-rekojesci®, w kt6-

rej zamocowane jest narzedzie.

Naped w tym przypadku przenoszony jest przez element
Jaczacy silnik z »koncowka“. Moc silnikow elekirycznych sto-
sowanych w skrobakach zawiera si¢ w granicach od 0,25 do
0,6 kW.

Ze wzgledu na sposéb przenoszenia napedu skrobaki ele-
kiryczne mozna podzieli¢ na dwie grupy: _

1) konstrukeje, w ktérych zmiana ruchu obrotowego na ruch
posuwisto-zw‘rotny odbywa si¢ w korpusie koncowki,

92) konstrukeje, 'w ktérych zmiana ruchu obrotowego na ruch
posuwisto-zwrotny odbywa si¢ w glowicy zwiazanej z korpu-
sem silnika elektrycznego.

W pierwszym przypadku element (w ktérym jest z reguly
tzw. wal gietki), taczacy silnik z koncéwka przenosi jedynie
moment skrecajacy, a wigc powstaja w nim maprezenia skreca-

jace. Ze wzgledu na rodzaj obciazenia, wal gietki moze posia-*

da¢ w tym przypadku lekka, niezbyt zlozong budowe.

W drugim natomiast przypadku lacznik istniejacy pomiedzy
silnikiem a konicéwka przenosi sity wzdiuzne, a wiec jest na-
razony na Sciskanie i rozcigganie. Stosujemy w tym przypad-
ku lacznik sztywny, jezeli za§ i tu zastosowalibySmy wal giet-
ki, wymagalby on specjalnej konstrukcji pancerza.

Rys. 2. Skrobak napedzany walem gigtkim od silnika elektrycznego.

Przyktadem konstrukeji z grupy pierwszej moze byé skro-
bak z rys. 2. Zamiana ruchu obrotowego na posuwisto-zwrotny
odbywa sie tu przy pomocy prostego mechanizmu korbowego.

Podobng konstrukcje przedstawia rys. 3. Poza mechaniz-

mem’ korbowym zastosowano tu przekladnie z kot stozkowych,.

ktéra pozwala na zmniejszenie czestotliwosci narzedzia w sto-
stunku do predkoSci obrotowej watu.

: »1-353-5
Rys. 3. Koficowka skrobaka napedzanego walem gietkim.
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M-350/53-R4

Rys. 4. Koricowka skrobaka o mechanizmie krzywkowo-dZwigniowym, na-
pedzanego walem gietkim.

Rys. 4 przedstawia konstrukcje skrobaka z mechanizmem
krzywkowo-dzwigniowym. Wal gietki / przekazuje moment kre-
cacy na walek 2, lozyskowany promieniowo i osiowo. Walek 2
posiada na obwodzie wycigty rowek Srubowy. W ten sposcb
tworzy krzywke bebnowg, ktéra z kolei kieruje suwak4, nadajgc
mu ruch posuwisto-zwrotny. Suwak 4 przez diwigni¢ 5 przeka-
zuje ruch na suwak 6, w ktérym zamocowane jest narzedzie 8.
Dzwignia 7 przez zmiang $rodka obrotu dZwigni 5 moze regu-
lowac skok narzedzia 8.
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Rys. 5. Skrobak konstrukeji firmy Alig i Baumgdrten.

Bardziej udana konstrukcje pozwalajaca na regulowanie nie
tylko skoku narzedzia, lecz réwniez glebokosei skrobania, przed-
stawia rys. 5. Skrobak ten nadaje si¢ do obrébki duzych piasz-
czyzn jak np. 16z strugarek podiuznych, lub 16z tokarek, przy
czym stosunkowo duzy ciezar tego skrobaka nie meczy pracow-
nika, poniewaz daje si¢ on prowadzi¢ po powierzchni obrabia-
nej. Ruch posuwisto-zwrotny narzedzia otrzymuje sie tu przy
pomocy mechanizmu dZwigniowo-korbowodowego.

Wal gietki / napedzany jest od silnika elektrycznego pod-
wieszonego na przeno$niku szynowym posiadajacym moznosé
przesuwania si¢ wzdluz obrabianego przedmiotu. Watl gietki I
poprzez kolo zebate 2 napedza kolo zgbate 3. Wewnatrz kota 3
umieszczony jest regulujacy walec 4. Wewnatrz walca na osi
5 umieszczona jest diwignia 6, ktéra obraca si¢ wraz z wal-
cem 4. Dzwignia 6 przy naci$nigciu rekojesei dzwigni 7 w dot,
na skutek oddzialywania drazka 8 zamocowanego w walcu 4,
zostaje odchylona od osi. Podczas ruchu mechanizmu, dzwignia
6 napedza korbowdd 9, ktéry z kolei napedza suwak 10 i zamo-
cowane w nim “narzedzie skrawajgce 17. Ramka /2, w ktérej po-
rusza si¢ suwak 10, przeznaczona jest do opuszczania narze-
dzia na zadang gleboko$¢ skrawania. W tym celu zawieszona
jest ma 4 kolkach, ktére moga si¢ przesuwaé wzdiuz rowkéw
wykonanych w korpusie skrobaka. Przed rozpoczeciem pracy
ustawia s’e¢ mechanizm (przy pemocy Sruby 13) na odpowiednia
gleboko§é skrobania. Po wilgczeniu pradu naprowadza si¢ na-
rzedzie skrawajace na obrabiane miejsce. W tym czasie narzg-
dzie posiada ruchy jalowe. Po naprowadzeniu aparatu obniza
sig narzedzie na uprzednio nastawiong gleboko$¢ skrobania
przez nac:$nigcie tylnej rekojeSci. W ten sposéb ruchy jalowe
przechodzg w ruchy robocze.
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Przechodzac do skrobakéw grupy drugiej, to znaezy tych,
w ktérych zamiana ruchu obrotowego na posuwisto-zwrotny od-
bywa sie w mechanizmach poza koncéwka narzedziowa, nale-
zy na poczgtku wspomnie¢ o skrobaku konstrukcji Andersona
(rys. 6 i 7). Jest to konstrukcja starsza, doktadnie juz scha-
rakteryzowana w literaturze technicznej1). Rys. 6 przedstawia

|

|

|

~-350/53-R8

Rys. 6. Widok ogdlny skrobaka Andersona.

H-350/53-R7

Rys. 7. Fragment konstrukeji skrobaka Andersona.

widok ogdlny calosci, za$ rys. 7 podaje szczegély napedu. Na-
rzedzie 1 osadzone jest w gnieidzie drazka 2, uzgbionego na
czgSci swej dlugosti. Drazek 2 otrzymuje naped od két 3. Z ko-
lei kola te napedzame s3 za poSrednictwem skrzynki przekiad-
niowej 4 (rys. 6) w ten sposéb, ze caly drazek i polaczone z nim
narzetzie uzyskuje ruch posuwisto-zwrotny. Silnik napedzajacy
posiada moc 0,25 KM.

M-35D/53-R8

Rys. 8. Widok ogélny skrobaka ,,kolumnowego‘.

Innym przyktadem skrobaka omawianej grupy moze by¢ kon-
strukcja przedstawiona na rys. 8 i 9. Skrobak tego typu za-
instalowany w Zakladzie Eksploatacji Obrabiarek Politechniki
Warszawskiej byt przedmiotem préb i doswiadczen. W prze-
ciwiefistwie do skrobaka Andersona, naped narzedzia odbywa
sie tu za pomoca gietkiego ciggna.

Glowica (rys. 9) przez kombinacje dwdch ukladéw mimosro-
dowych pozwala na regulacje skoku narzedzia w granicach od
0—=+-24 mm. Konstrukcja glowicy poza tym pozwala na catko-
wite wyréwnowazenie mas wirujacych i czeSciowo wyréwnowa-

1) Patrz np. poradnik ,,Maszinostrojenje‘* tom V, str. 235.
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Rys. 9. Glowica skrobaka z rys. 8. I — mimo$réd regulujacy skok na-
rzedzia, 2 — mimoéréd regulujgcy naprezenie paska, 8 — przeciwciezar.

zenie mas, bedgcych w ruchu posuwisto-zwrotnym w kazdym
polozenin mimo$rodéw. Regulacje czestotliwosci skokéw osiaga
si¢ przez zastosowanie dwubiegowego silnika oraz przektadni
pasowej o dwéch réznych przelozeniach.

Aby catkowicie usunaé¢ oddzialywanie oporéw skrawania na
pracownika (wazne jest to szczegdlnie przy skrobaniu zgrub-
nym, gdy wiér zdejmowany ma wigkszy przekrdj) — rekojesé
skrobaka zamontowana jest w sztywnym dragu wysuwanym te-
leskopowo w miar¢ postepu pracy.

Nalezy zwrécié uwage na konstrukcje ,koficowki-rekojesci®
skrobaka mechanicznego. Przy koncowee uksztaltowanej w spo-
s6b pokazany na rys. 10 ruch posuwisto-zwrotny narzedzia od-
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Rys. 11. Koficbwka skrobaka o ru-

chu narzedzia réwnoleglym do
powierzchni obrabiangj.
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Rys. 10. Koficowka skrobaka o sko$-
nym ruchu do powierzchni obrabianej.

bywa sig w plaszczyznie nachylonej pod katem do obrabianej
powierzchni. Wskutek tego w momencie zetknigcia si¢ ostrza
skrobaka z powierzchnia obrabiana (przy szybkim ruchu narze-
dzia) powstaje reakcja, ktérej skladowa pionowa podbija na-
rzedzie do géry. Utrudnia to prawidlowe prowadzenie narzg-
dzia i powoduje glebsze rysy na powierzchni obrabianej. Ten
typ koficowki nie jest wiec zalecany do skrobania wykaficzaj3-
cego. Dobre natomiast wyniki w szeregu préb, przeprowadzo-
nych przy uzyciu skrobaka kolumnowego z rys. 8, data koii-
cowka uksztattowana w sposéb pokazany na rys, 11. W tym
ukladzie ruch narzedzia odbywa si¢ w plaszczyznie réwnolegle]
do ptaszczyzny przedmiotu obrabianego. Proces skrobania przy
zastosowaniu tej koficowki jest tatwiejszy do opanowania i umo-
zliwia osiggniecie wigkszej dokladnosci. Koncowka ta wiec na-
daje sig szczegélnie do skrobania wykariczajacego.
5. Zakoriczenie

Szybko§¢ skrawania przy skrobaniu mechanicznym zalezna
jest od diugosci skokéw i ich czgstotliwosci, tak np. przy sko-
ku s = 15 mm; -oraz czestotliwosci n = 900 podwdjnych sko:
kéw/min, Srednia szybko$¢ skrobania ze wzoru v = 2s.-n wy-
niesie okolo 27 m/min. Jak widaé szybkos¢ ta jest stosunkowo
duza. W zwiazku z tym wydajno$¢ pracy robotnika postuguja-
cego sie skrobakiem mechanicznym jest ponad 12 razy wigksza
niz robotnika wyposazonego w skrobak reezny, a czas trwa-



nia calej operacji skrobania mechanicznego lacznie z tuszowa-
niem jest 5—6 razy mniejszy od czasu skrobania rgcznego. Licz-
py te dowodza koniecznosci zastgpienia starych metod- pracy
nowymi, w mysl zasad szerokiego stosowania mechanizacji ro-
pot recznych. Ma to duze znaczenie gospodarcze, gdyz pozwoli
na przeniesienie wielu wykwalifikowanych- §lusarzy do pracy
w innych dzialach.

Wybdr i opracowanie konstrukeyjne odpowiedniego typu skro-
baka sa w duzej mierze uwarunkowane jego przeznaczeniem,
a wiec ksztaltem geometrycznym i wymiarami powierzchni do
ktérych ma by¢ on uzyty. Wiele zakladéw produkcyjnych odezu-
wa potrzebg zmniejszenia pracochlonnosci procesu skrobania.
Dowodem tego s3 rézne préby dokonywane w tych zakladach.
Byly nawet nieudane proby przystosowania w tym celu strugar-
ki poprzecznej.

Reasumujac nalezy stwierdzi¢, ze przeprowadzone dotych-
czas studia w Zakladzie Eksploatacji Obrabiarek nie sa bynaj-

Inz. mech. JAN KACZMAREK

mniej wyczerpujace, a to z powodu braku skrobakéw réinych
konstrukeji. Jednak na podstawie wykonanych prac i analizy
konstrukeji réznych skrobakéw, jesli chodzi o budowe prototypu
skrobaka dla celéw przemyslowych, to nalezaloby skupi¢ uwage
na" skrobaku kolumnowym (przedstawionym na rys. 8), a to ze
wzgledu na jego stosunkowo duza uniwersalno$é, tatwosé ob-
stugi oraz mozliwo$ci regulacji dlugoSci i czestotliwosei sko-
kéw narzedzia.

Przez - udoskonalenie konstrukeji skrobaka, jak réwniez sa-
mego imaka narzedziowego, celem uczynienia go bardziej uni-
wersalnym mozna bedzie wypelni¢ luke w zakresie czgSciowej
mechanizacji obrébki skrobania.

LITERATURA
1. B. F. Fedorow, S. M. Moskalew ,,Mechanizacja slesarno-sborocznych
rabot** Maszgiz. Moskwa — 1950.

2T MaoP.
1951.
3. Maszinostrojenje, tom V.

Nowikow ,,Sborka maszin i mechanizmow'’ Maszgiz. Moskwa—

SZLIFOWANIE OSTRZY NOZY Z DUZYMI KATAMI NACHYLENIA
KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Zagadnienie poprawnej geometrii ostrza noza tokarskiego
posiada szczegdlng doniostosé we wspélczesnej, wysokowydajnej
obrébce skrawaniem. Zamieszczony ponizej artykul przedstawia
tok postepowania przy ostrzeniu nozy z uzyciem uchwytu tréj-
przegubowego. Uchwyt ten umozliwia uzyskanie dowolnych k3-
tow ostrza noza, posiugiwanie si¢ nim jednak wymaga znajo-
mosci podstawowych zaleznoSci geometrycznych.

A. Zakres stosowalnosci duzych k4qtow nachylenia krawedzi
skrawajacej

Dla toczenia typu cigglego bardzo dokladnego, dokladnégo,
a nawet Srednio doktadnego, zalecania dotyczace ksztaltu ostrza
przewiduja wartosci kata nachylenia gléwnej krawedzi skra-
wajacej A = 0 do 50.°W przewazajgcej wigkszoSci przypadkéw
stosuje si¢ ostrza z katem A = 00. Natomiast przy obrébce typu
przerywanego, a wiec przy toczeniu przerywanym, z nieréwno-
miernym naddatkiem przy struganiu i diutowaniu — zalecenia
odnosnie ksztattu ostrza przewidujg wartosci A = 10 do 300.
Réwniez w przypadku toczenia z ujemnymi katami natarcia
zaleca si¢ do$¢ znaczne wartoSci kata A = 10 do 159,

/

Okres trwatosci ostrza T min
Sktadowe sty skrawania B,R iR, kG

=20 -10 o] 10 20 30 40
Kat nachylenia gtowne krawedzi skcawaygee) A
LAV

Rys. 1. Zalezno§¢ skladowych sily skrawania 1 trwaloSci ostrza przy
toczeniu od kata nachylenia gléwnej krawedzi skrawajacej.

Zalecenia te wynikaja stad, ze zwigkszenie kata nachylenia
krawedzi skrawajacej korzystnie zmienia kierunek wypadkowej
sily skrawania i odsuwa od wierzcholka osirza punkt zaczepie-
nia tej sily. Ponadto, zwiekszenie wartosci kata pochylenia A
ma czesto przyczyne w odpowiednim skierowaniu i lamaniu
widra.

Znaczne zwigkszenie wartoSci kata A prowadzi do podwyz-
szenia oporu skrawania, co obrazuje rys. 1. Mimo tego, stoso-
wanie ostrzy ze zwigkszonymi wartodciami kata nachylenia
gléwnej krawedzi skrawajacej jest w przypadku skrawania
przerywanego uznane za celowe, bowiem dzigki innemu kierun-
kowi i odsunieciu od krawedzi skrawajgcej sily skrawania —
naprezenia w ostrzu wypadaja mniejsze, a ponadto wzrasta
trwalo§¢ ostrza.

Ograniczony w praktyce zakres stosowania ostrzy z duzymi
katami A jest spowodowany niejednokrotnie pewnymi trudno-
Sciami przy prawidlowym wykonaniu takiego ostrza. Tzw. szli-
fowanie ,,z wolnej reki“, jest czasem tym niewlasciwym sposo-
bem, przy pomocy ktérego osigga si¢ w mniejszym lub w wigk-
szym przyblizeniu zgdany ksztalt ostrza. Do takiego postepo-
wania zmusza nieraz to, ze do ostrzenia nozy mamy jedynie
uchwyty dwuprzegubowe, nie pozwalajgce na prawidlowe zao-
strzenie ostrza z wigkszymi wartoSciami kata A. A zatem
z wymaganiami szlifowania ostrzy z wiekszymi wartoSciami ka-
ta nachylenia giléwnej krawedzi skrawajgcej wiaze sie Scisle
wymaganie stosotvania uchwytéw tréjprzegubowych.

Nalezy wspomnieé, Ze uchwyty tréjprzegubowe stwarzajg
pewne trudnos$ci przy ostrzeniu nozy o duzych wymiarach, co
zwlaszcza przy ostrzeniu niewielkich ilosci sztuk przediuza czas
przygotowawczy. Zwazywszy jednak na najwiekszy procentowo °
udzial zaostrzen nozy w stosunku do ogélnej iloSci zaostrzen
notowanych w centralnych ostrzarniach, niewatpliwie palaca
jest sprawa zaopatrzenia zakladéw przemysltowych w specjalne
ostrzarki do nozy, z wlaSciwie zaprojektowanym, wygodnym
uchwytem tréjprzegubowym.

Bez wzgledu jednak na stopient wygody i zakresu mozliwoSci
gabarytowych przy ostrzeniu nozy w uchwytach tréjprzegubo-
wych — wazne jest posiadanie odpowiedniej instrukeji ostrzenia.

B. Przebieg ostrzenia w uchwytach tréjprzegubowych
(w uktadzie tzw. prostopadlym do krawedzi skrawajacej).

Przedstawiona w dalszym ciagu metoda ostrzenia nie jest
jedyna, posiada jednak w stosunku do innych te zalete, Ze jest
bardziej moze latwa do wyobrazenia.

Zasadnicza wytyczna tej metody polega na tym, zeby przyszia
krawedz skrawajgcg ustawi¢ w_przestrzeni tak, aby byla ona
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rownolegia do osi obretu tej skali uchwytu, kiéra nastawiamy
ostatnia. Dzigki temu katy nastawcze ostrzenia nie pokrywaja
si¢ z- wartoSciami zalozonymi tylko na ostatniej skali.

Rys. 2 przedstawia schemat uchwytu tréjprzegubowego, zao-
patrzonego w skale A, B i C oraz imak nozowy.
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Rys. 2. Schemat uchwytu tréjprzegubowego.

Przebieg ostrzenia przedstawimy na przykladzie zdzieraka
prawego, o ksztalcie jak na rys. 3.
glownej

LS zlitowanie pltaszczyzny

przylozenia — stanowi zazwyczaj pierwszy zabieg. Celem
A-A

przeprowadzenia tego za-
biegu zamocowujemy noéz
w imaku spodem (podsta-
wa) trzonka réwnolegle
do plaszezyzny skali A.
Nastepnie na skali A usta-
wiamy warto$¢ kata x.
Z kolei skale B przesu-
wamy o warto$é kata A.
W koticu na skali C usta-
'wiamy warto$¢ kata przy-
lozenia. Musi to jednak
by¢ warto$¢ kata przylo-
zenia mierzona w plasz-
czyznie prostopadtej do
krawedzi skrawajacej, a
nie jak si¢ wg normy wy-
miaruje na rysunkach,
warto$¢ kata przylozenia w plaszezyZnie prostopadiej do
rzutu krawedzi skrawajgcej na plaszczyzne podstawy noza.
Miedzy obiema tymi wartoSciami kata przylozenia zachodzi za-
leznos¢

a=10°

A=20°

A=27°

#-255/52 RS

Rys. 3. N6z zdzierak prawy.

cos b [1]

gdzie: of — kat przylozenia okreSlony w przekroju ostrza
plaszczyzng prostopadia do krawedzi skrawa-
jacej,

a9 — kat przylozenia okreSlony w przekroju gléwnym
(plaszczyzna prostopadla do rzutu krawedzi
skrawajacej na plaszczyzne podstawowsg),

2° — kat nachylenia gléwnej krawedzi skrawajacej.

Zwazywszy na bardzo duze tolerancje katéw przylozenia,
ktére wynoszg * 10 dla katow a < 10°i = 2° dla katéw o >
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109, w granicach wartoSci A = 0 do 20° przyjmuje sie czesto
ax = a, popelniajgc przy tym blad najczesciej mieszczacy sig
jeszcze w granicach tolerancji. Postepowania takiego nie mozna
jednak zaleca¢. Prowadzi ono bowiem zawsze do bledu w kie.
runku zmniejszania rzeczywistej wartoSci kata przylozenia
w stosunku do wartosci zalozonej. Jest to szczegélnie nie-
wskazane przy ostrzeniu Sciernym ostrzy ze spiekanych we-
glikéw, ktére po ostrzeniu przechodzi¢ powinny jeszcze przez
zabieg docierania, przy ktérym znowu zmniejszamy kat przy-
lozenia. Zmniejszenie kata przylozenia przez dotarcie win-
no si¢ zmieSci¢c w granicach tolerancji ostrzenia a wynosi
onb przecigtnie 1 do 29, a wigc réwne jest calej tolerancji.
Wynika z tego, ze jesli na skutek nieuwzglednienia kata & popel-
niliSmy juz poprzednio blad w kierunku zmniejszenia kata «
wtedy wypadkowy blad bedzie 'wigkszy od dopuszczalnej to-
lerancji. Poczynajac wige od wartosci A = 159, konieczne jest
uwzglednienie wplywu kata A i nastawianie na skali C — war-
toSci ax a nie nominalnej warto$ci o.

TABLICA 1
Zaokraglone wartosci katéw nastawczych « na skali C przy wykonywaniu
gléwnej plaszczyzny przelozenia

A°
o° S 10 15 20 25 30
8 8°30° 8°30 8°30 i 9° 9°30"
10 10°30" 10°30 10°30” Ei° 11°30 122
12 12°30° 12°30° 12°30" 13° 13°30" 14°
15 15°30° 15°30° 16° 16° 16°30° 17°30¢

Tablica I podaje wartoSci katéw nastawezych a, na skali C,
przy réznych wartosciach kata A. WartoSci te sa obliczone ze
wzoru [1] i zaokrgglone w strong wartoSci rosngcych z do-
kltadnoscig do 30" b /

2. Szlifowanie pomocniczej plaszczyz-
ny przylozenia — moze byé dokonane przy tym samym
zamocowaniu trzonka noza, przez odpowiednia zmiane pozycji.
Po wykonaniu giéwnej plaszczyzny przylozenia nalezy powréeié
w polozenie wyjSciowe, a nastepnie ustawiamy jak poprzednio:

TABLICA II

Zaokraglone (do 30’) wartosci katéw pochylenia pomocniczej krawedzi
skrawajacej A1, w zaleznoSci od kata natarcia v i kata pochylenia gléwnej

krawedzi skrawajacej A, przy stalym kacie wierzchotkowym & = 1250
)\0
o 0 5 10 15 20 25 30
30 —25°30'| —27°30"| —30° |—32° |—34°30’'|—36°30'|—39°
:5 —21° |—23°30"|—26° |—28> |—30°30'|—33°> |—35°30
20 —16°30"| —19° 5 —22° [—24°30'|—27° [—29°30"|—32°
15 —12°30’|—15° |—18°> |—20°30"|—23° |—26° |—29°
10 — 8° -——H: —14° | —16°30'| —19°30" f22;30' —25°30
5 — 4 [— 7° |—=10° |—12°30"|—15°30"|—18°30"|—22°
0 0° |—-3 |—6° |[— 9 |—12°0 |—15° |—18°30
-5 4° 1°30°| — 1°30’|— 4°30°|— 8° : —11°  |—14°30
—10 8° 5°30°( 2°30°|— 0°30'|— 3°30%— 7° |—10°30"
-15 12°30% s+ 92807 |- =72 4° 0°30"| — 2°307|— 6°30°
-20 16°307| 14° 11¢ 8° 5° 1°30’|— 2°




na skali A — warto$¢é kata =;.

na skali B — wartosci kata nachylenia pomocniczej krawedzi
skrawajacej A,

na skali C — warto$é pomocniczego kata przylozenia, okre-
§lonego w przekroju prostopadiym do pomocniczej krawedzi
skrawajacej, oik.

Dla $cistego wyliczania kata
wedzi skrawajacej, M, sluzy wzor:

tghs = tgh.cose — tgy.sine [2]

gdzie: € — kat wierzcholkowy ostrza, mierzony w plaszezyi-
nie podstawowej (inne oznaczenia jak poprzednio).

Zaokraglone wartosci kaléw mnachylenia pomocniczej kra-
wedzi skrawajacej przy kacie wierzcholkowym e = 1250, umoz-
liwiajacych utrzymanie si¢ w granicach tolerancji ostrzenia,
podaje tablica IL

Poniewaz wartoSci pomocniczego kata przylozenia oy przyj-
mujemy najczesciej fakie same, jak wartosci gléwnych katéw
przylozenia, a zatem dla wyznaczema kata a:x — postugiwaé
sie mozemy réwniez tablicg I.

nachylenia pomocniczej kra-

3 Sigilr folwaan dver b lia's Z Gz owniz-nly N A Fa ECiHia—=
przeprowadza si¢ réwniez bez zmiany zamocowania, zmieniajgc
jedynie pozycje¢ noza wraz z uchwytem. Po powrocie trzonka
noia, po wykonaniu pomocniczej powierzchni przylozenia, do
pozycji wyjsciowej, nalezy skreci¢ skale C o 909, po czym
przystapi¢ do ostrzenia wg toku ustalonego uprzednio.

M-255]52-Ra

Rys. 4. Ustawienie noza do szlifowania plaszczyzny natarcia: a — nasta-
wienie kata z, b — nastawienie kata A, ¢ — nastawienie kata vk,

Kolejne polozenie uchwytu wraz z nozem przy ustawianiu
do szlifowania plaszczyzny natarcia podaje rys. 4. Zgodnie
z przyjeta metodsa, naprzéd ustawiamy na skali A kat =z, na-
stepnie na skali B — kat A, a w koricu skale C skrecamy o war-
tos¢ kata natarcia Y, — mierzonego w przekroju prostopadlym
do krawedzi skrawajacej. Zalezno§é miedzy katem natarcia v
W przekroju gléwnym, a katem y, — podaje wzor:.

tey, tgy . cosh [3]

Wartosei liczbowe kata yx podane sg w tablicy IIL

TABLICA III
Zaokraglone warto$ci (do 30" w kierunku mniejszych wartosci) katéw
nastawczych 1p na skali C przy wykonywaniu plaszczyzny natarcia.

A° %
= 5 10 15 20 25 30
7

30° 29°30° | 29°30" | 29° 28° 27°30° | 26°

25° 24°30" | 24°30° | 24° 23°30° | 22°30° | 22°
20° 19°30° | 19°30° | 19° 18°30° | 18° 17°30°

15° 14°30° | 14°30° | 14°30° 14° 13°30' | 13°
10° 9°30/ 9°30¢ 9530 9°30’ 9° 8230/

5° 4230’ 430/ 4230 4030/ 42307 4

0° 0° 0° 0° 0° 0° 0°

_50 —4230° | ac307 | 240300 || —40307 | —4°307 | =40
—10° —9%30’ | —9°307 | —9°307 | —9e30r [ 92 —8°30/

—15° Z14°30° | —14°30° | —14°30° | —14° | —13°30" | —13°
—20° —19°30" [ —19°30° | —19% | —18°30" | —18° —17°30"

4. Przyktad instrukcji nastawiania
katd'w. Kierujgc si¢ przedstawionymi wytycznymi zostala
opracowana tablica IV, stanowigca instrukcje ostrzenia noza
strugarskiego zdzieraka.

TABLICA 1V
Instrukcja ostrzenia noza strugarskiego zdzieraka

3 3 t t
S Katy zalozone i wyliczone w stopniach Kar{a ussk:ﬁr e
abieg
Y A |lasai] A1 € T (I A B @
Szlifowanie gl. = - =
pow. przyloZenia 45 20 1
Szlifowanie pom. o ! A
pow. praylosenis | 20 | 20| 10-|=27 | 125 | 45 | 10 §10° |27} AL
Szlifowanie g
pow. natarcia 45 20° |18°30’
Uwagi ogolne
Opisywany uchwyt tréjprzegubow nastrecza trudnoSci
pisy y ] g

z zamocowaniem dlugich nozy. Przyczyng tego jest zaréwno
mala odleglo$¢ osi obrotu skali B od stolu, jak réwniez maly
przesuw poprzeczny stolu ostrzarek typw SAB i OU2 i nie-
wielki skok pionowy stupa, na ktérym zamocowana jest tarcza
Scierna. e ; {
Przy takich trudno$ciach rozwigzuje je w niektérych przy-
padkach inne zamocowanie noza w imaku (zmiana bazy z po-
wierzchni podstawowej na powierzchnie gérng) lub odsunigcie
zamocowania uchwytu na stole od tarczy Sciernej. Przy cen-
tralnym ostrzeniu nozy, przerébka taka jest konieczna.

Seryjne ostrzenie nozy wymaga réowniez rozbicia poszcze-
gbélnych zabiegéw ostrzenia na trzy stanowiska, wykonujgce
kolejno: szlifowanie glownej plaszczyzny przylozenia, pomocni-
czej plaszezyzny przylozenia i plaszczyzny natarcia. W takim
przypadku oszczedza si¢ znacznie na czasie ustawiania skal
uchwytu. -

Opisana metoda ostrzenia daje duza dokladno$¢ ostrzenia,
{ak, iz zwyczajowo przyjete tolerancje w wykonywaniu -katéw
sa z latwoscia osiggalne.
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[nz. mech. GUSTAW TRZCINSKI

OPRACOWANIE TECHNOLOGICZNE PRODUKCJI

(dokoriczenie)

5. Korekta zalozeri techniczno-organizacyjnych

Wybér metod obrébki oraz wybdr obrabiarek i urzadzefi po-
mocniczych jest — jak wida¢ — daleko idacym kompromisem
miedzy oddzialywaniem wielu sprzecznych ze sobg czynnikéw,
majacych wplyw na proces wytwarzania. Pocigga to za soba
zmiang zalozefi technicznych i organizacyjnych projektowanej
produkeji. Zmiany te powoduja z kolei korekt¢ proponowanego
procesu technologicznego w celu przystosowania go do zmienio-
nych zalozen.

Celem tej harmonizacji jest ostateczne ustalenie metod pro-
dukeji, rodzaju i ilosci obrabiarek i urzadzef pomocniczych,
ustalenie cyklu produkcyjnego, wielkosci serii i wielkoSci partii.
Pozwala to na zaprojektowanie potrzebnej przestrzeni produkeyj-
nej i stanowi podstawe do opracowania technologii marszru-
towej. 3

Technologia marszrutowa zawiera w sobie dokumentacjg pro-
cesu technologicznego z podaniem sposobéw i S$rodkéw wyko-
nania poszczegdlnych operacji, jak réwniez z podaniem warun-
kéw, jakim musza odpowiada¢ poszczegdlne fazy wytwarzania.

6. Opracowanie technologii marszrutowej
Uruchomienie produkeji w powstajacym zakladzie wymaga
wczesniejszego przygotowania szczegélowej dokumentacji tech-
nologicznej w postaci:
1) instrukeji obrobkowych,
2) rysunkow konstrukeyjnych oprzyrzadowania stuzgcegs .do
wykonywania czynnoSci podanych w instrukeji.

Nastepne czgéci opracowania technologicznego, a mianowicie
opracowanie kalkulacji, norm czasowych i materialowych, nor-
matywow zuzycia narzedzi i oprzyrzgdowania itp. stanowia dal-
szg czgS¢ technologii produkeji, ktérej opracowanie nalezy juz
do zadan personelu powstajacego zakladu.

Instrukcje obrébkowe, albo plany operacyjne zawieraja rozwi-
nigcie procesu technologicznego, w ktérym oprécz wskazania ko-
lejnosci operacji i zabiegéw oraz okreslenia zadania jakie w da-
nej operacji nalezy wykona¢, podane sg warunki obrébki, $rod-
ki pomocnicze w postaci wykazu narzedzi i oprzyrzadowania, jak
réwniez warunki techniczne jakim przedmiot ma po wykonaniu
danej operacji odpowiadaé. Szkice zawarte w instrukeji wska-
zujg oprocz stanu przedmiotu w danej operacji takze sposoby
i miejsce mocowania przedmiotu oraz sposéb pracy narzedzi.

a) Wyréb podstaw obrébkowych

Zasadniczym punktem wyjscia dla technologa przy ustalaniu
sposob6w mocowania i pracy narzedzi jest wybér wiasciwych
podstaw obrébkowych, ktére umozliwiajgc ekonomiczng obrébke
w poszczeg6lnych operacjach, zapewnilyby wymagang dokladnosé
obrabianego przedmiotu. Ustalajge podstawy obrébkowe, tech-
nolog dazy do tego, aby w miare przeprowadzania obrébki osia-
gnaé coraz wyzszg dokiadno$¢ wymiaréw i wzajemnego poloze-
nia obrabianych powierzchni.

Kazdorazowy wybér wlasciwej podstawy obrébkowej zalezy
od ksztattu przedmiotu, jego sztywnosci, zadanej doktadnosci wy-
konania, kolejnosci operacji, rodzaju uzytych narzedzi, wrazli-
wosci na odksztalcenia lub temperature i innych czynnikéw.
Poza tym wybdr wilasciwej podstawy obrébkowej jest zaleziny
przede wszystkim od wielko$ci produkeji i zastosowanych metod
obrébki. Np. w jednostkowej produkcji narzynek za podstawe
obrébkowa dla uzyskania wspélosiowosci $rednicy zewnetrznej
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i gwintu przyjmuje si¢ gwint, gdyz zapewnienie tej wspdlosio-
wosci otrzymuje si¢ przy zastosowaniu taniego trzpienia gwin-
towego, przez oszlifowanie Srednicy zewnetrznej na klowej szli-
fierce do watkéw (rys. 4).

o

Narzynka M12

M12

e
=

~ 2a7/51 ke

e

Rys. 4. Trzpienn do szlifowania $rednicy zewnetrzne] narzynki wspél-
osiowo z gwintem.

W produkeji wielkoseryjnej i uzyciu obrabiarek o duzej wy-
dajnoSci podstawa obrébkowa staje sie $rednica zewnetrzna,
szlifowana na szlifierce bezklowej. Aby to umozliwié, plaszczy-
zny bokéw narzynki szlifuje sie uprzednio w dwdch zabiegach
na szlifierce do plaszczyzn. W ten sposéb, $rednica zewnetrzna
i czolo narzynki stanowia podstawe obrébkowg dla nastepnych

Lp. Opis operacji Szkic operacji

1 Toczyc krgzek

’ Selifowac pierwszq

powierzchnie boczng

na szlifierce o piono-
wej 0st wrzeciona

Szlifowac drugq
powierzchnig boczng
na szlifierce o piono-

wej 0si wrzeciona

Stlifowac powierzchnie
4 | obwodowg na stlifierce
bezktowey (2gruba)

Szlifowac powierzchnig
5 | obwodowg na szlifierce
bezktowey (na gotowo)

M-242/53-RS

Rys. 5. Przebieg operacji dla uzyskania podstawy obrébkowej w wielko-
seryjnej produkeji narzynek.

operacji, majacych na celu uzyskanie wspélosiowosci gwintu ze
Srednicg zewnetrzng (rys. 5). Stosujgc przy wytwarzaniu nawet
niewielkich serii Srub walcowanie gwintu zamiast nacinania




nozem na tokarce mozemy otrzyma¢ dokiadnie wykonany gwint
nie wychodzac z klasycznej podstawy obrébkowej, jaka sa na-
kielki.

Przy wyborze wlasciwej dla kazdej operacji podstawy obréb-
kowej czesto dochodzi do zmiany sposobu wymiarowania rysun-
ku, a nawet do zmiany pewnych elementéw konstrukeji przed-
miotu produkeji (rys. 6).

b) Szkicowe opracowanie oprzyrzgdowania

Oprzyrzagdowanie gra ogromng role w kazdym procesie pro-
dukcyjnym przemystu metalowego, rozszerzajac zakres wykorzy-
stania obrabiarek. Aby jednak oprzyrzadowanie spelnialo swoje
zadania, musi ono odpowiada¢ wa-
runkom produkcji, dla ktérych zo-
stato zaprojektowane. Bardzo czgsto
spotyka si¢ w produkeji przyrzady,
ktére nie sa dopasowane do ogdél-
nego rytmu wytwarzania, lub wa-
runkéw w jakich dana produkcja
przebiega. Sa albo za malo wydaj-
ne, wzglednie ich wyd«jnos$¢ prze-
wyzsza wielokrotnie wydajno$¢ przy-
rzagdéw innych operacji; nie uwzgled-
niajg cech szczegdlnych produkeji
jak cigzar lub ksztalt przedmiotu,
ilo§¢ wytwarzanych przedmiotéw,
chlodzenie, lub cech charakterysty-
cznych obrabiarek, do ktérych sa
przeznaczone, utrudniajac przez to
dzialanie lub skracajac okres pracy
obrabiarki.

Hafs

*B-—

Rys. 6. Wplyw wyboru pod-
stawy obrébkowej na kon-
strukcje obrabianego przed-
miotu. Wymiar A wazny dla
konstruktora ze wzgledu na
warunki pracy powierzchni
tym wymiarem objetych, tech-
nolog zmienia na wymiar C
latwy do pomiaru w czasie
obrébki i podezas kontroli
miedzyoperacyjnej.

Przyrzady takie powstaja naj-
czedciej bez wspolpracy z technolo-
giem, ktéry jest twoérca nie tylko
procesu technologicznego, ale takze
glownym inspiratorem calosci oprzyrzadowania. Ustalajac pod-
stawy obrébkowe dla kazdej operacji, technolog ustala . jedno-
cze$nie miejsca i sposoby mocowania. W ten sposéb zostaje
narzucony zupelnie konkretny szkic przyszlego oprzyrzado-
wania. Dodajgc do tego szkicu parametry obrébki oraz wy-
kaz narzedzi i sprawdzianéw, ktére sg potrzebne do wykona-
nia i sprawdzenia operacji, technolog stwarza Scile okreslone
ramy pracy dla konstruktora oprzyrzadowania. Rodzaj oprzy-
rzadowania, jege wydajno$¢, mniej lub bardziej rozbudowana
konstrukeja sa bowiem nieuniknionym rezultatem zalozonych
metod obrébki i ustalonego podzialu procesu technologicznego
na operacje i zabiegi.

Na rozwigzanie konstrukeyjne oprzyrzadowania zasadniczy
wplyw maja nastepujgce czynniki:

1) wielko§¢é i rodzaj produkeji;

2) dokladno$¢ przedmiotu produkeji;

3) ciezar, ksztalt i material przedmiotu;

4) rodzaj i stan obrabiarek, do ktérych sie projektuje oprzy-
rzgdowanie; .

5) termin uruchomienia produkcji;

6) organizacja gospodarki narzedziowej;

7) kwalifikacje personelu.

Produkcje jednostkowa cechuje zupelny brak przyrzadéw
¢ wyjatkiem przypadkéw, kiedy wykonanie operacji w inny spo-
sob jest trudnme lub niemozliwe np. przy wykonywaniu czesci,
kirej ramiona @ 10 gb i ¢ 8 {7 sa wzgledem siebie odchylone
0 pewien kat. P.osty przyrzad pozwala wykonaé te cze$é sto-
sunkowo latwo na tokarce (rys. 7).

_Przy malych seriach oprzyrzadowanie bedzie malo zloZone,
tanie i nie wymagajace dlugiego czasu wykonania. Takie same

przyrzady zastosujemy nawet w przypaku wiekszych serii, leczb
krétkich terminéw uruchomienia produkeji.

Oprzyrzadowanie dla duiych' serii dokladnych przedmiotéw
produkownaych przy uzyciu malo doktadnych obrabiarek bedzie
bardziej skomplikowane, niz w przypadku uzycia maszyn do-
kladnych o sztywnej konstrukeji. Dla tych samych warunkéw,
lecz bez moznoSci dysponowania dobrg narzedziownig, musimy
zaprojektowaé oprzyrzadowanie proste. Konieczne warunki ilosci
i jakoSci produkcji otrzymamy wéwezas zwigkszajac ilo$é urza-
dzen produkcyjnych i przediuzajac cykl produkeyjny.

Jezeli nawet dysponujemy wszelkimi $rodkami, aby wykonac
najbardziej zlozone oprzyrzadowanie jakie jest podyktowane wa-
runkami produkeji, trzeba bra¢ pod uwage, ze zlozony przyrzad,
przeznaczony np. do jednoczesnego wiercenia 12 otworéw w po-
krywie zbiornika daje wprawdzie oszczednosci na czasie moco-
wania i obrébki w poréwnaniu z przyrzadami do pojedynczego
wiercenia tych otworéw, jednak w przypadku uszkodzenia przy-
rzad taki zatrzymuje caly odcinek produkeji, co nie grozi przy
uzyciu przyrzagdéw pojedynczych. Jeszcze wazniejsza sprawg
jest sprawa réwnomiernego obciazenia obrabiarek i tzw. waskich
gardel, Przy uzyciu przyrzadéw pojedynczych operacje wierce-
nia mozna zaplanowa¢ na kilka wiertarek i zlikwidowa¢ ewen-
tualny zator.
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Rys. 7. Prosty przyrzad (b) umozliwiajacy wykonanie na tokarce przed-
miotu przedstawionego na rys. a.

Wiadciwy wybér bedzie zalezal od szeregu okolicznosci wy-
laniajacych si¢ z samego procesu produkcyjnego. Dlatego przy
uruchomieniu nowej produkeji nalezy.zawsze wybiera¢ proste
i tanie sposoby oprzyrzadowania, ulepszajac je w miare dosko-
nalenia organizacji zakladu.

7. Uwagi koficowe

O ile przy ustalaniu metod obrébki i rodzaju obrabiarek dla
obu etapéw opracowania technologicznego nowej produkeji tech-
nolog musi uwzgledniaé caly szereg czynnikéw natury ekonomicz-
no-organizacyjnej, aby okresli¢ najlepsze sposoby wytwarzania,
to z chwila wprowadzenia gotowego opracowania do wydziatu
produkeyjnego rozpoczyna sie proces odwrotny, a mianowicie

ciagly wplyw technologa na opracowane przez siebie metody
w kierunku racjonalizacji procesu produkeyjnego i oddzialywa-

nie w ten sposob na warunki ekonomiczno-organizacyjne pro-
dukeji.

Impulsem dla technologa jest uwazna obserwacja i logiczne
wycigganie wnioskéw. Zachowanie sie ostrza narzedzia lub cze-
éci uchwytu w czasie pracy, reakcja obrabiarki i przedmiotu
obrabianego, udzial obslugi w procesie, wskazéwki kontroli
i dzialu kosztéw wlasnych stanowig niewyczerpane Zrédlo po-
myslow, ktérych celem jest skrécenie, polepszenie i potanienie
procesu produkeyjnego. Jest to walka o postep techniczny, ktéry
jest burzycielem starego, a budowniczym nowego porzgdku pro-
dukcyjnego.

99

Rok XXVII MECHANIK Zeszyt 3/54



NASTAWIANIE OBRABIAREK Z ZASTOSOWANIEM ZAMIENNEGO
' WYPOSAZENIA

Radziecki przemys! obrabiarkowy opanowal wytwarzanie no-
wych typéw obrabiarek o wysokiej dokladno$ci. Réwnoczesnie
z produkcjg takich obrabiarek radzieccy konstruktorzy usilnie
pracuja nad podniesieniem dokladno$ci ich 'wyposazenia dla
produkeji seryjnej i masowej.

Ta praca jest prowadzona w trzech kierunkach:

1) zwigkszenia dokladno$ci i stalosci pracy istniejacego wy-
posazenia przez jego modernizacje;

2) zwigkszenia dokladnoSci procesow technologicznych przez
udoskonalenie wyposazenia, zabezpieczenie mniejszej zmiennos$ci
wymiar6w obrabianych przedmiotéw i skrécenia czaséw usta-
wiania przez zastosowanie zamiennych narzedzi skrawajacych
i oprzyrzadowania; ;

3) zwigkszenia dokladnoSci i statoSci proceséw technologicz-
nych przez zastosowanie na obrabiarce urzadzen samoczynnie
kompensujacych zuzycie narzedzi. : 3

W niniejszym artykule zostana naswietlone wyniki prob la-
boratoryjnych i przemystowych zastosowania kilku konstrukeji
wyposazenia marzedziowego automatéw i pélautomatéow tokar-
skich, opartych na zasadzie zamiennosci. i :

Szybkie wprowadzenie tych konstrukeji do praktyki pozwoli
rozpowszechni¢ nowg, postepowa metode nastawiania obrabia-
rek, dajaca znaczne zawezenie rozrzutu wymiaréw obrabxﬁnycll
przedmiotow, jak tez skrécenie czasu wymiany i regulacji na-
zzedzi skrawajacych, a dzigki temu — zwiekszenie wydajnoSci
obrabiarek.

Wady obecnie stosowanych metod nastawiania obrabiarek
i konstrukcji wyposazenia

W produkeji masowej i wielkoseryjnej, obrébka yvigkszoéci
elementow jest dokonywana na obrabiarkach ustawionych na
zalozone wymiary. Na dokladno$¢ wymiarowa obrabianych
przedmiotéw  rozstrzygajacy wplyw ma tu nastawienie o_bra-
biarki, a praca ustawiacza decyduje o prawidlowosci przebiegu
procesu produkcyjnego. I8t

Zasadniczym zagadnieniem nastawiania obrabiarki _Jets’t usta-
wienie i regulowanie noza na zadany wymiar. Nastawiacz przy-
stepujac do nastawienia obrabiarki albo nie posiada danych
o wielkoSci optymalnego wymiaru nastawczego, wg kiérego po-
winien wykona¢ nastawianie i o polozeniu pola rozrzutu wy-
miaréw, albo posiada te dane w grubym przyblizeniu. Wskutek
tego zazwyczaj przeprowadza nastawianie wg najwickszej od-

2 chytki odpowiadajacej stronie prze-
chodniej sprawdzianu, celem uzy-
skania jak najmniejszej iloSci bra-
kow, albo wg wymiaru odpowiada-
jgcego Srodkowi pola tolerancji.
Czasami nastawiacz uwzglednia
przy tym i usiluje kompensowac
wplyw zuzycia noza w czasie jego
pracy. Nastawianie uwaza si¢ za
zakoniczone, gdy wymiary prébnych
sztuk leza w polu tolerancji.

Rozlozenie odchylek wymiaro-

wych przedmiotéw obrabianych na
tak nastawionej obrabiarce przed-

Rys. 1. Polozenie pola roz-
rzutu odchylek wymiarowych
wzgledem pola tolerancji przy
dotychczasowych metodach na-
stawienia obrabiarek, xo —
polozenie $rodka pola roz-
rzutu odchylek, 240 — obszar
rozrzutu odchylek, 28 — pole
tolerancji, z — przesuniecie-
§rodka pola rozrzutu odchy-
tek wzgledem pola tole-
rancji; A — obszar powsta-
wania brakéw wskutek przy-

stawia rys. 1.

Przy takiej metodzie, nawet je-

zeli nastawiacz postuguje sie wzor-
cem do ustawienia noza, wystepu-
je znaczna iloS¢ brakéw, a samo
nastawienie jest niedokladne. Nie
majgc danych o polozeniu pola roz.-
rzutu wymiaréw przedmiotéw i po-
lozeniu $rodka tego pola niemozli-
wa jest ocena jakoSci nastawienia

i polozenia obszaru rozrzutu od-
chylek wymiaréw przedmiotéw w
polu tolerancji.

Nawet przy istnieniu takich danych — zadanie, ktére ma roz.
wigzac¢ ustawiacz aby prawidlowo ustawi¢ obrabiarke jest dlaf
bardzo trudne. Poza uzgodnieniem $rodka obszaru rozrzutu od-
chylek, ktére maja wystapi¢, nalezy jeszcze uzgodnié obrébke
caloksztaltu przedmiotu z ustalonym poprzednio punktem we-
wnatrz pola tolerancji.

Polozenie $rodka obszaru rozrzutu moze byé dostatecznie
doktadnie okreslone przez dokonanie pomiaréw znacznej ilosci

10 o Zeszyt 3/534

jecia nieprawidtowej metody
nastawiania.

MECHANIK Rok XXVII

prébnych przedmiotéw. Dane odnoénie prawidlowosci nastawia-
nia sa tym pewniejsze, im wigksza jest liczba prébnych przed-
miotéw. Ale zwigkszenie ilosci probnych przedmiotéw prze-
diuza czas nastawiania i zmniejsza wydajnosS¢ obrabiarki. Wsku-
tek tego nastawiacz dazac do dokonywania oceny jakosci na-
stawiania obrabiarki z niewielkiej liczby prébnych przedmiotéw
nie ma pewnosci czy rozrzut wymiaréw calej partii bedzie zgod-
ny z jego ocena. Wynikajaca stad niepewnos$¢ prawidlowos$ci na-
stawiania obrabiarek sklania nastawiacza do trzymania sig w
poblizu gérnej warto$ci odchytki, co powoduje braki i obniza
wydajno$¢ obrabiarki. Nieuniknione przy tym bledy kazdorazo-
wego nastawiania powoduja rozrzut Srodkow obszaréw rozrzu-
tu wymiaréw poszczegdlnych partii, zwiekszajace wskutek tego
rozrzut -wymiaréw 2 A obra-
bianych przedmiotéw (rys.
2). Wskutek tego zostajg za-
nizone mozliwosci dokladno-
Sciowe obrabiarki.

Przedstawiony sposéb na-
stawiania zajmuje duzo cza-
su i nie umozliwia pelne-
go 'wykorzystania mozliwosci :
dokladnos$ciowych obrabiarki.

Podstawowymi wymaga-
niami, stawianymi metodom
nastawiania sa:

1) pewno$¢ nastawienia
i wskazanie kierunku popra-
wienia nastawienia;

2) prostota i pewno$é
kontroli nastawienia bezpo-
Srednio na obrabiarce, bez
przeprowadzenia specjalnych
obliczen;

3) zmniejszenie bledéw nastawienia, celem zmniejszenia roz-
rzutu Srodkéw obszaréw rozrzutu wymiaréw poszczegélnych
partii;

4) jak najmniejsza ilo§¢ prébnych przedmiotéw. ,

Opisywane dotychezas przez licznych autoréw metody nasta-
wiania obrabiarek spelniaja w mniejszym lub wigkszym ~stopniu
przedstawione warunki, nie rozwiazuja jednak gléwnego zada-
nia: ulatwienia nastawiaczowi ustawienia noza i znalezienia za-
danego wymiaru nastawczego. Sa to wlasciwie metody kontroli
prawidlowosci nastawienia, dajgce mozno§é okreslenia przesu-
nigcia Srodka obszaru rozrzutu wymiaréw prébnych przedmiotéw.
W dalszym ciggu czas i prawidlowo$é nastawienia zalezy prze-
de wszystkim od kwalifikacji nastawiacza.

Skuteczne rozwiazanie tegoszagadnienia jest mozliwe tylko
przez odpowiednig konstrukeje narzedzi i oprzyrzadowania, opar-
ta na zasadzie zamiennosci.

Dotychezasowe konstrukeje narzedzi skrawajacych i przyrza-
déw dla ich zamocowania nie zapewniaja z reguly szybkiego
i dokladnego nastawiania bez pézniejszego regulowania.

W wigkszo$ci przypadkéw konstruktor projektuje tylko obra-
biarke, a projektowanie i wykonanie wyposazenia pozostawia
uzytkownikowi, ktéry wykonuje je w miare swych sil i mozli-
wosci. Ten stan powoduje to, ze wskutek nieznajomosci wszyst-
kich mozliwoéci nowej obrabiarki, projektowane w zaktadach wy-
posazenie nie pozwala wyzyskaé lepszych cech obrabiarek w za-
kresie ich wydajnosci, sztywnosdei i dokltadnosci.

Dla potwierdzenia tego stanu wystarczy przytoczyé cho-
ciazby to, ze cho¢ w ciagu ostatnich 15—20 lat nastapil ogrom-
ny postep w konstrukcji obrabiarek, to konstrukcja przyrzadow
i narzedzi skrawajgcych dla masowej produkeji w zasadzie zmie-
nita si¢ nieznacznie.

W konstrukeji tych elementéw lezy Zrédio waznego zadania
technicznego,” ktérego rozwigzanie da wzrost produkcji — za-
dania, wprowadzenia zasady zamiennosci do nastaw’enia Wypo-
sazenia obrabiarek. Zasada zamiennoSci znalazla szczegdlne
rozpowszechnienié w przemysle, nie dotarla jednak jeszcze do-
statecznie szeroko do konstrukeji wyposazenia obrabiarek skra-
wajacych. :

N
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Rys. 2. Zwiekszenie catkowitego ob-
szaru rozrzutu wymiaréw przedmio-
téow wskutek kilkakrotnego nastawia-
nia obrabiarki, 2A H — obszar roz-
rzutu  Srodkéw obszaréw rozrzutu
poszczegélnych partii; 2A — catko-
wity obszar rozrzutu wymiaréw.

Nastawianie obrabiarek z zastosowaniem zamiennych narzedzi

Metode nastawiania, opartg na zastosowaniu zamiennego
(beznastaw:alnego) wyposazenia bedziemy dla krétkoSci na-
zywaé metodg zamiennego nastawiania.

Rozwdj techniki i technologii obrébki skrawaniem i szerokiej
automatyzacji proceséw technologicznych w budowie maszyn
juz dotychczas spowodowal powstanie szeregu elementéw za-
miennego nastawiania dla wielonozowych automatéw i pétauto-



matéw tokarskich. W tym kierunku jest zwrécona mysl kon-
struktor6w przy opracowywaniu projektéw nowych automatycz-
nych lini potokowych, gdzie zasady zamiennego wyposazenia
narzedziowego znajduja najwigksze zastosowanie. Pierwszym
krokiem do wprowadzenia metody zamiennego nastawiania jest
szeroko rozpowszechniona w produkeji metoda nastawiania
wg wzornikoéw albo wzorcowych przedmiotéw. Metoda ta
odznaczajaca si¢ duzg prostota, przy niezbyt wysokiej doklad-
nosci obrobki i wysokich kwalifikacjach nastawiaczy, daje za-
dowalajace rezultaty. Wg danych A. P. Sokolowskiego (1)
dokladnos¢ statycznego nastawiania noza wg wzorca zawie-
ra sie w przedzialach + 20 pn, co w szeregu przypadkéw jest
catkowicie wystarczajace. Szczegélnie dobre wyniki- daje zasto-
sowanie wzornikow dla nastawiania tokarek wielonarzedzio-
wych, gdzie uzyskuje sie dzigki nim znaczna ekonomig czasu.
Jednakze w wigkszoSci przypadkéw nastawianie wg wzorni-
ka musi byé¢ uzupelnione regulowaniem nozy na podstawie po-
miaréw pewnej liczby prébnych przedmiotow.

Mozna wskaza¢ dwie gléwne przyczyny tego stanu:

a) wzornik jest dodatkowym ogniwem S$rodkowym ukladu
obrabiarka-przyrzad-narzedzie-przedmiot, zwigkszajacym niedo-
ktadno$¢ nastawienia;

b) mastawianie wg wzornika jest statyczne i nie uwzglednia
odchylek powstajgcych na skutek dzialania sit skrawania, kto-
rych wplyw jest dos¢ duzy.

Wykorzystujgc zasade nastawiania wg wzornika i rozwija-
jac ja dalej, mozna nie stosowa¢ w zasadzie specjalnych wzor-
nikéw, jako pomocniczych elementéw taficucha wymtiarowego,
a wyzyska¢ w tym celu specjalne powierzchnie elementéw na-

lezacych do samego tancucha wymiarowego i zabezpieczajace -

w powiazaniu z odpowiednimi powierzchniami narzedzi skra-
wajacych zadane ustawienie ostrza skrawajacego narzedzia
wzgledem osi obrotu przedmiotu. W tym kierunku idzie w ostat-
nich czasach konstruowanie elementéw zamiennego nastawiania
w automatach i pétautomatach tokarskich.

Dla wszechstronnego zbadania mozliwo$ci zastosowania na-
stawiania wspomniana metoda zostaly przeprowadzone prace
do$wiadczalne.

Pierwsze proby konstrukcji zamiennych narzedzi
skrawajgcych zostaly przeprowadzone 'w 1TTI3 w 1939—1941 ro-
ku. W tym okresie w dziale automatéw tokarskich zostaly cze-
Sciowo wprowadzone liczne konstrukcje wymiennych nozy i przy-
rzadow (2).

Podstawowa zasada tych konstrukcji jest tworzenie w narze-
dziach i przyrzadach powierzchni odniesienia, dokladnie zo-
rienfowanych wzgledem wrzeciona obrabiarki. Przy zamianie

. odniesienia.

pomocg $ruby regulacyjnej I. Nastawianie ma wymiar zajmo-
walo duzo czasu i moglo byé wykonywane przez nastawiacza

. 0 wysokich kwalifikacjach. W wielu przypadkach wystepowata

konieczno$¢ regulowania noza w kierunku réwnoleglym do osi
przedmiotu, poniewaz nacigcia powierzchni noza i oprawki sa
malo dokladne i nie zapewniajg prawidlowego polozenia noza
wzgledem profilu przedmiotu,

W nowej konstrukcji (rys. 3b) plytka nastawcza zostata prze-~
niesiona na druga strong imaka, a nacigcia — na drugie czo-
lo noza. Imak ma dokladnie oszlifowang powierzchnie A do
ktérej dociska si¢ przy ustawianiu powierzchnige odniesienia B
noza 3, dzieki czemu zabezpiecza si¢ prawidlowe jego ustawie-
nie wzgledem profilu przedmiotu w kierunku osiowym. Przez
obrét noza az do oparcia o kolek 2 ustawia si¢ dokladnie néz
w kierunku prostopadlym do osi przedmiotu. W tak ustalonym
polozeniu zamocowuje si¢ néz $rubg 4

Zamienno$¢ nozy uzyskuje sie dzigki zastosowaniupowierzch-
ni B jako powierzchni, do ktérej odnosi sig¢ wszystkie wymiary
przy konstruowaniu i wykonywaniu noza oraz ostrzeniu w spe-
cjalnym przyrzadzie. Zastosowanie opisanej konstrukeji dato
mozno$é 4—>5-krotnego skrécenia czasu wymiany i regulacji
noza oraz zmniejszylo ilos¢ brakéw powodowanych bledami usta-
wienia.

Inz. Szemjalin prze-
dlozyt  konstrukcje za-
miennego wyposazenia

dla jednowrzecionowych
automatéw  (mod. 114,
rys. 4)

Zasada konstrukeji opie-
ra sie na zastosowaniu
dla wszystkich trzech su-
portéw obrabiarki specjal-
nych, zamiennych pryz-
matycznych nozy 1, za-
mocowywanych w opraw-
ce 2 z dokladnie oszlifo-
wanymi  powierzchniami
Przy usta-
wianiu w gniezdzie o-
prawki noz dociska sie
do powierzchni odniesienia oprawki oraz plytki oporowej 8, co
ustala polozenie noza wzgledem osi przedmiotu, po czym néz
zamocowvuje sig¢ w tym polozeniu sruba 4 ze Scietym tbem.
Plytka oporowa 3 spelnia jednocze$nie role lamacza wiérow.

Zaletami konstrukeji sa: uproszczenie wymiany narzedzi,
skrocenie czasu nastawiania, uproszczenie ostrzenia oraz po-
lepszenie wykorzystania plytki z weglikow spiekanych (néz

Powierzchnie
odniesienia

.
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Rys. 4. Zamienny pryzmatyczny néz
i oprawka konstrukeji inZ. Szemjalina.

Rys. 3. Konstrukeja. profilowych nozy kraikowych:‘ a — dotychczasowa; b — opracowana

przez ini. Snitkowa.

stgpionego noza nowym, polaczenie powierzchni odniesienia na-
rZ?dlla.i przyrzadu oraz doci$nigcie do siebie tych powierzchni
Z?.Dewm,a’ zagdane polozenie ostrza, wskutek czego odpada ko-
liecznosé jego regulowania przy nastawianit.

Rys. 3b przedstawia opracowang przez in2. Snitkowa kon-
strukqg krazkowego noza profilowego i imaka dla jego zamo-
Cowania. W dawniejszej konstrukeji (rys. 3a) noz 2 dociska sie
P;Zy Justawianiu jego zgbkowang powierzchnig do powierzchni
?eylkl regulacyjnej 3, zamocowywanej uprzednio $ruba 4 i po-

M regulowana w odniesieniu do osi obrotu przedmiotu za
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Zamienny pryzmatyczny néz i oprawka sto
sowana w 1TMN3

Rys. 5.

ostrzy si¢ tylko od powierzchni natarcia). Wada jest zlozono§¢
wykonania wyposazenia i wysoki jego koszt.

Rys. 5 przedstawia bardziej udoskonalong konstrukcje z za-
slosowaniem zamiennych nozy, zastosowana w zakladzie
1TTIS.

Typowy technologiczny laficuch wymiaréw dla konstrukeji

przedstawionych na rys. 3 do 5 przedstawia rys. 6.
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Rys. 6. Technologiczny tancuch wymiarowy dla zamiennych nozy.

Diuzsze badania prowadzone w warunkach przemyslowych
wydzialéw automatéw tokarskich wykazaly, ze konstrukcje przed-
stawione na rys. 3 do-5 nie zapewniaja pelnej zamienno$ci, po-
niewaz odchytki dlugoSci noza w pelni wplywaja na wymiary
obrabianych przedmiotéw. Wynika to jasno réwniez z rys. 6.
Wskutek tego zastosowanie tych konstrukeji, mimo ich duzych
zalet w stosunku do dotychczas stosowanych, nie usuwa ko-
nieczno$ci regulowania noza i nie zmniejsza bledéw nastawie-
nia. Jednoczesnie zawezenie tolerancji wymiaréw narzedzi sil-
nie zwieksza koszty ich wykonania.

Jesli wykonanie zamiennego narzedzia wymaga wysokiej
doktadno$ci, a wskutek tego staje sie drogie.i przy tym wszyst-
kim niezbedna jest jego regulacja — to logicznie rozumujac do-
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Rys. 7. N6z z imakiem konstrukcji A. W. Derbiszewa

1+

Rys. 9. Zamienne nastawianie opracowane przez Kujbyszewski Instytut
Przemyslowy.
102 Zeszyt 3/54 MECHANIK Rok XXVII

Rys. 10. Zamienne nastawianie pétautomatu mod. 128.
chodzimy do tego, ze malezy jego regulacje przepr_owadzaé po.
za obrabiarka. W tym celu trzeba zaopatrzy¢ néz w element
regulacyjny w kierunku dlugodci noza, co nie tylko usuwa vyp}yw
bledéw wykonania noza na wymiary obrabianych przedmiotow,
ale umozliwia réwniez znaczne rozszerzenie tolerancji dlug?éci
noza. .S ]

Te regulacje przeprowadza si¢ przy-pomocy specjalnego pray-
rzadu czujnikowego dokiadnie na wymiar nastawczy dla danej
operacji i obrabiarki. Po wyregulowaniu, noz doci$nigty do ele-
mentu oporowego imaka obrabiarki zamocowuje sie sztywno,
Dalsza regulacja na obrabiarce jest zbedna. Konstrukeje oparie
na tej zasadzie przedstawiaja rysunki 7 do 12.

Rys. 11. Przyrzad do regulowania nozy dla pétautomatu mod. 128 ‘

Na rys. 7 jest pokazana lkonstrukcja opracowana przez A. W.‘
Derbiszewa, umozliwiajaca nastawianie zamienne, pozwalajax
bez wigkszego trudu przygotowaé do tego celu dotychczas sto-
sowane noze o przekroju prostokatnym, stosowane powszechnie

na automatach i pétautomatach tokarskich.

~balS s Rz

Rys. 12. Zamienne nastawiunic konstrukecji in2. Romanowskiego.
Trzonek noza I z oszlifowanymi powierzchniami bocznym

i dolna jest dociskany do dokladnie oszlifowanych od‘powiedm'(:ll

powierzchni imaka 5. stanowigcych powierzchnie odniesienié
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Rys. 13. Zmniejszenie ca!kowitego_ rozrzutu wymiaréw i bledéw nasta-

| wiania.

W powierzchnig czolowa trzonka jest wkrecona $ruba regula-
cyjna 2 z przeciwnakretka, ktéra stuzy do ustawienia noza w
kierunku jego dlugosci. Imak noza posiada $cianke 4, w ktéra
jest wkrecona $ruba 3 stamowiaca element oporowy.

Jezeli wymiary przedmiotu zaczynaja przekraczaé dopuszczal-
ne odchylki na skutek zuzycia noza, nie stosuje sig¢ regulowa-
nia polozenia noza naobrabiarce, lecz 'wvyjmujesie néz z imaka

.1 zastepuje nowym, uprzednio ustawionym na zadany wymiar.

Stosowanie opisanego sposobu nastawiania w czasie 6 mie-
siecy na pélautomacie tokarskim MDP-5 wykazalo, ze nawet
tak prosta konstrukcja zapewnia calkowita zamienno$é.

Rys. 9 przedstawia zamienne nastawianie pélautomatu to-
karskiego 1 261-II dla obrébki wewnetrznych pierScieni lozysk
stozkowo-rolkowych, kitére powszechnie zostalo zastosowane w
przemyS$le radzieckim.

W nieruchomo- zamocowanym na obrabiarce imaku I zamo-
cowuje sie uprzednio wyregulowane na odpowiednie wymiary
wymienne trzonki 2 i 8 z umieszezonymi w nich pryzmatycz-
nymi nozami 4, 5 i 6 obrabiajacymi przedmiot 7.

W fabryce obrabiarek , Krasnyj Proletarij opracowano za-
mienne nastawianie 6-wrzecionowego pionowego pé6tautomatu
tokarskiego mod. 128 (rys. 10), pracujgcego 28 nozami o 9 wy-
miarach nastawczych. Dla nastawiania tych nozy skonstruowa-
no specjalny przyrzad posiadajacy 9 gniazd dla nozy oraz pro-
wadnice po ktérej przesuwa sie suwak z czujnikiem. Elementy
oporowe w kazdym gniezdzie reguluje si¢ tak, aby przy nasta-
wianiu na wymiar nastawczy kazdego noza, strzatka czujnika
znajdowata si¢ w polozeniu zerowym.

Rys. 13 przedstawia nastawianie zamienne opracowane
przez in2. B. W. Romanowskiego. Cecha charakterystyczna kon-
strukeji jest néz do toczenia wzdiuznego I z mechanicznym za-
mocowaniem plytki z weglikéw spiekanych.

Zamienne nastawianie z regulowaniem noza poza obrabiar-
ka szeroko jest stosowane w nowych liniach potokowych.

Wyniki stosowania zmiennego nastawiania w warunkach prze-
mystowych

Diugie i wszechstronne badanie konstrukcji zamiennego na-
stawiania z regulowaniem noza poza obrabiarka, przeprowa-
dzone na licznych typach automatéw tokarskich (MP-5, 114,
1261 II, 128, 1730 i inne) wykazaly ich nastgpujgce zalety
w poréwnaniu z dotychczas stosowanymi:

1) Podwyzszenie doktadnos$ci proceséw technologicznych przy
nastepujacych poprawionych wskaznikach:

a) zwezenie obszaru catkowitego rozrzutu wymiaréw obra-
bianych przedmiotéw 2 A — 2 -+ 2,5-krotnie, przez.zmniejszenie
btedéw nastawienia (rys. 13).

Uzyskuje si¢ to dzieki temu, ze obrébka kazdej nowej partii
przedmioté6w po zmianie noza zaczyna si¢ od rozmiaru bardzo
bliskiego zatozonemu wymiarowi nastawczemu, czego przyczy-
na jest nastawianie noza w specjalnym przyrzadzie z bardzo
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Rys. 14. .W)"krmy toczenia a — dla obrébki dotychczasowymi nozami: wymiar nastawezy Ly — L,m-n—l-0,0G, rozrzut wymiar6w pierwszych przed-
miotéw parti 2A7; =010 mm; b — dla obrébki nozami zamiennymi: 2Az; = 0,04 mm, wymiar nastawczy Ly = L,ynt 0,06 mm.

| Ustawianje { regulacje kazdego moza na zgdany wymiar na-
i§fawczy przeprowadza si¢ w specjalnym przyrzadzie (rys. 8),
“aopatrzonym w §rube oporowa 3 i minimetr 4. Srubg regula-
Vng 2 noza I pokreca si¢ dotad, dopoki strzatka minimetru
€ Znajdzie sie w zadanym obszarze, po cZym zamocowuje sig
°rube 2 przeciwnakretka. Tak przygotowany néz jest gotéw do
7amocowania ma obrabiarce. ,

»

wysoka doktadnoscig (do 0,002 mm), niemozliwa do osiagniecia
przy regulowaniu na obrabiarce. Wykresy toczenia dla obrébki
z zastosowaniem zamiennych nozy stanowia pek linii polozo-
nych blisko siebie (rys. 14).
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Rys. 15. Zmiana rozrzutu w zalezno$ci od czasu pracy noza A — do-
tychczasowy néz go = f (t); B — zamienny néz, <o = const.

Przy nastawianiu dotychczasowymi sposobami, obrébka. kaz-
dej partii rozpoczynata si¢ z réznych punktéw pola tolerancji;
na charakter wykreséw toczenia wplywal réwniez stopiefi zuzy-
cia noza, co powodowalo duzy rozrzut wykreséw toczenia po po-

. lu tolerancji, wykluczajacy ustalenie pewnie okreslonych zalez-
nosei.

b) StaloSci rozrzutu b, w przedziale jednej partii, poniewaz
obrébka jest wykonywana zawsze naostrzonym nozem (rys. 15).

¢) Prawie calkowitego usuniecia brakéw wskutek nastawie-
nia, ograniczajace si¢ do 1% calkowitej iloSci obrobionych przed-
miotow.

2) Zwiekszenie wydajnosci, dzieki nastgpujacym czynnikom:

a) silnie zmniejsza si¢ czas wymiany narzedzia i zwiazanej
z tym bezczynnosci obrabiarki (usunigcie poprawiania nastawia-
nia w zakresie jednej partii, zwiekszenie liczby przedmiotow
'w partii wskutek lepszego wykorzystania pola tolerancji, usu-
nigcie koniecznoSci wykonywania probnych przedmiotéw). Na
przyklad czas zmiany i regulowania narzedzi w czasie 8 godzin
pracy na automacie tokarskim MP-5 przy obrébee pierscieni
lozysk tocznych wynosil przy dotychczasowych sposobach na-
stawiania 38,84 min, a przy zamiennym nastawianiu — tylko
3,28 min, czyli zaledwie 8% czasu poprzednio zuzywanego.

Wskutek skrocenia czasu nastawiania wydajno$¢ obrabiarek
wzrosta o 20%.

b) Mozliwo$¢ lepszego wykorzystania czasu pracy nastawia-
czy, poniewaz wymiane uprzednio nastawianych narzedzi moze

Inz.-mech. EDWARD ZMIHORSKI

ZASTOSOWANIE CHROMOWANIA TECHNICZNEGO
DO NARZEDZI SKRAWAJACYCH

Dzigki wielu bardzo korzysinym wlasnosciom jakie posia-
daja warstwy chromu, a szczegélnie 'wysokiej twardoSci, ni-
skiemu wspéiczynnikowi tarcia i dobrej przyczepnosci do- pod-
loza zastosowanie procesu chromowania iest cofaz szersze.

Szereg proceséw utwardzajgcych powierzchnie, jak nawegla-
nie i cyjanowanie przeprowadzane w wysokich temperaturach,
powodujacych deformacje przedmiotéw obrabianych lub elekiro-
iskrowe utwardzanie dajgce niegtadkie powierzchnie, nie moga
zastapi¢ chromowania, ktére posiada jeszeze te wlasciwosé, ze
nadaje si¢ do regeneracji elementéw konstrukeyjnych i narze-
dzi, ktorych wymiary na skutek zuzycia przekroczyly granice
tolerancji.

1. Wiadomosci ogélne o chromowaniu narzedzi

Przed omoéwieniem zastosowania chromowania do poszcze-
gblnych rodzajéw narzedzi, konieczne jest przeanalizowanie nie-
kiorych zagadnien, kidre nie dotycza bezposrednio pr\:)cesu‘ chro-
mowania, niemniej wigza si¢ i warunkuja jego nalezyte sto-
sowanie.

Na wzrost wydajnoéci
daja sie przede wszystkim dwa czynniki:

a) wyisokie utwardzenie pracujgcych powierzchni narzedzi przez
natozenie twardych warstw chromu, :

pracy narzedzi chromowanych skla-
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wykonywaé obslugujgcy obrabiarke. Np. ilo$¢ ustawiaczy dl
potautomatéw MP-5 moze by¢ zmniejszona o polowe.

3) Zmniejszenie zuzycia narzedzi dzieki nastepujacym czyp.
nikom: ; : i

a) Malej iloSci zdejmowanego materialu, poniewaz zmian
narzedzia ndstepuje przy jego optymalnym zuzyciu (wyjscis
wymiaréw z pola tolerancji).

b) Niedopuszczenie do zbyt duzego zuzycia i uszkodzeni
ostrza noza.

¢) Najlepszego rozwiazania zagadnienia przymusowej wy
miany narzedzia na podstawie bardzo prostego i latwo uchwyt
nego kryterium — wychodzenia wymiaréw przedmiotu z pol;
tolerancji.

d) Koszt nowych zamiennych narzedzi i odpowiednich przy.
rzadéw nie przekracza kosztéw obecnego oprzyrzadowaniy
Wigksza cze$é dotychezasowego wyposazenia moze by¢é wyke
rzystana. z niewielkimi przerébkami; koszt tych przerébek y
pelni pokrywaja oszezednosci uzyskane przez bardziej ekons.
miczne wykorzystanie narzedzi, nie biorac pod uwage zmniejsz.
nia ilo$ci brakow i zwiekszenia wydajnoSei.

Whioski

1) Wyliczone poprzednio zalety zamiennego nastawiani
uzyskiwane wskutek nastawno$ci w kierunku osiowym, jak te
czynnik wydajnodci wykazuja konieczno$¢ szerokiego ich wpre
wadzania do zakladéw przemystowych.

2) Konieczne jest przeprowadzanie prac nad wprowadzenien
tej metody do innych rodzajéw obrébki skrawaniem.

3) Zamienne nastawianie daje mozno$¢ wprowadzenia no:
wych postepowych metod pracy w dziedzinie konstrukeji wypo!
sazenia i metod nastawiania obrabiarek, podwyzsza wydajnos
wyposazenia i dokladno$¢ wykonywanych przy ich pomocy pic
ceséw technologicznych.
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inz. J. P

b) nadanie pracujgcym powierzchniom narzedzi przez pochio
mowanie duzej $lisko$ci, powodujacej zmniejszenie si¢ far
cia pomiedzy narzedziem a materialem obrabianym.
Warstwa chromu na pracujacej powierzchni narzedzia speh

nia role jakby ,smaru stalego®, co zmniejsza tarcie, i ,nalk

pianie* obrabianego materialu do pracujgeych powierzchni ne
rzedzi, dzieki czemu uzyskuje sig lepsza gladko$¢ obrabianyd
powierzchni. Dotyczy to prawie wszystkich narzedzi mierm
czych, skrawajacych oraz do obrébki plastycznej na zimno.
Wysoka twardo$¢ powierzchni narzedzia (lecz nie w calys
jego przekroju) zmniejsza $cieranie tych powierzchni, eyl
zmniejsza tepienie si¢ narzedzi i jest przez to waznym waris
kiem uzyskania wysokiej wydajnosci pracy. Twardo$é nalo
zonych wanstw chromu moze wahac¢ si¢ w dos¢ znacznych gré
nicach, zaleznie od warunkéw chromowania. ;

Przewaznie twardo$¢ warstw chromu stosowanych w prék
tyce wynosi okolo 800 Hy, co odpowiada twardosci okolo B
Hpge. Jest to zatem twardo$¢ wysoka, lecz zarazem powszech'
nie i latwo uzyskiwana na narzedziach bezposrednio po harle
niu. Zatem utwardzanie powierzchni twardych narzedzi przé
chromowanie moze 'wydawac si¢ problematyczne. Mimo to n&
rzedzia chromowane pracuja 3 do 20-krotnie diuzej od nar
dzi niechromowanych. Zachodzi pytanie, jaka jest przyczym
wzrostu wydajnosci narzedzi chromowanych i dlaczego wars
tej wydajnosci waha sie w tak duzym obszarze.
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Rys: 1. Stal — C= 0,75%; Cr = 4,3%; W = 20%; V = 1,3%; Mo = 0,6%.

warunki szlifowania: Sciernica korundowa, ziarno 60, twardo$¢ M; szyb-

koéé posuwu przedmiotu v, = 3,5 m/min; grubo$¢ warstwy zeszlifowanej

po hartowaniu i odpuszezeniu 0,5 mm, grubo$¢ jednorazowo zeszlifowanej

warstwy 0,06 mm, grubo$¢ ostatniej zeszlifowanej warstwy 0,02 mm, gru-
bo$¢ warstwy recznie docieranej 0,15 mm.
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Rys. 2. Stal — C = 1,6%; Cr = 12%; Mo = 1%; Co = 1,3%.
Warunki szlifowania: Sciernica korundowa, ziarno 46, twardo$¢ J; szyb-
ko$¢ posuwu przedmiotu vp = 3,5 m/min; grubo$¢ warstwy zeszlifowanej

po hartowaniu 0,5 mm, grubo$¢ jednorazowo zeszlifowanej warstwy
0,05 mm, gruboS¢ ostatniej zeszlifowanej warstwy 0,02 mm, grubo$é war-
stwy recznie docieranej 0,25 mm.

Jedng z bardzo waznych przyczyn ebnizenia wydajnoSci na-
rz¢dzi niechromowanych jest ich powierzchniowe odpuszezanie
w czasie szlifowania. Prawie niemozliwe do unikniecia odpu-
szezenie powierzchniowe nastepuje na stosunkowo niewielkiej *
glebokodci, wystarczajacej jednak, aby powodowaé w pracy na-
rz¢dzi szybkie zaokrgglanie lub Scieranie ostrzy i utrudniony
splyw wiéra po miekkich rysujacych sie powierzchniach, szyb-
kie Scieranie sie cienkich warstw materialu na pracujacych po-
wierzchniach sprawdzianéw, na narzedziach do obrébki pla-
styeznej i innych hartowanych elementach maszyn. Normalay
pomiar twardoSci tych przedmiotéw metoda Rockwella wyka-
zuje wysoka twardo$é 62—66 Hpge i nie ujawnia istnienia tych
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W : Rys. 3. Stal — C = 1,4%; W = 5%.
arunki szlifowania: Sciernica korundowa, ziarno 46, twardo$¢ K; szyb-
03¢ posuwn przedmiotu v 10 m/min; grubo$¢ warstwy zeszlifowanej
PO hartowaniy 0,5 mm, grubod¢ jednorazowo zeszlifowanej warstwy
Yo mm, grubo$é ostatniej zeszlifowanej warstwy 0,02 mm, grubosé war-
stwy recznie docieranej 0,25 mm.
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Rys. 4. Stal — C = 1,4%; W = 5%.
Warunki szlifowania: Sciernica korundowa, ziarno 46, twardo$é K; szyb-
ko$¢é posuwu przedmiotu v, = 3,5 m/min; grubo$¢ warstwy zeszlifowanej
po hartowaniu 0,5 mm, grubo$§¢ jednorazowo zeszlifowanej warstwy
0,056 mm, grubo$¢ ostatniej zeszlifowanej warstwy 0,02 mm, grubo$¢ war-
stwy docieranej recznie 0,25 mm.
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Rys. 5. Stal — C = 1,1%. .
Warunki szlifowania: $ciernica korundowa, ziarno 46, twardo$¢ K; szyb-
ko$¢ posuwu przedmiotu v, = 10 m/min; grubo$é¢ warstwy zeszlifowanej

po hartowaniu 0,5 mm, grubo$é jednorazowo zeszlifowanej warstwy

0,05 mm, grubo$¢ ostatniej zeszlifowanej warstwy 0,02 mm, grubo$¢ war-
siwy docieranej recznie 0,25 mm.

cienkich odptiszczonych wartw o niskiej twardosci, ktére s3

przyczyng malej trwaloSci.

Przeprowadzone przez autora badania nad wplywem szlifo-
wania na wielko$¢ odpuszczenia powierzchni dla typowych
stali narzedziowych, ujete sg w postaci wykreséw na rys. 1
do 51). ;

Najmniej stosunkowo odpuszcza si¢ w czasie szlifowania
stal szybkotngca (rys. 1). Jak widaé spadek twardosci jest sto-
sunkowo maly i na malej glebokoSci, co nie uwidacznia sie
jeszeze w wyraznym obnizeniu wydajno$ci pracy narzedzia.

Natomiast stal narzedziowa wysokochromowa o zawartodci
12 Cr wykazuje juz stosunkowo duze odpuszczenie powierzch-

1) Zagadnienie to jest oméwione szerzej w artykule autora pt. ,Bada-

nia nad wpltywem procesu szlifowania na powierzchnie tworzyw narze-
dziowych hartowanych®, , Przeglad Mechaniczny*, zeszyt' 7/53.
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niowe (rys. 2). Powierzchniowy spadek twardo$ci wynosi okolo
200 Hy, a gleboko$¢ odpuszczonej warstwy siega do 0,06 mm.

Jeszcze 'wigksze powierzchniowe odpuszczanie wykazuje stal
narzedziowa, tzw. diamentowa o sktadzie C = ok. 14%, W =
= ok. 5%. Z rys. 3 i 4 wida¢ bardzo znaczny spadek twardosci
z 970 Hy do 525 Hy. Glgboko$¢ odpuszezania dochodzi do
0,07 mm. Tak duzy spadek twardoSci na pracujacej powierzch-
ni narzedzia kwalifikuje je jako ‘nie nadajace si¢ do pracy mi-
mo, ze wyniki pomiaru twardo$ci metoda Rockwella wykazuja
dobra twardo$é. '

Bardzo charakterystyczne jest to, ze powierzchniowe odpu-
szczanie w czasie szlifowania dla stali narzedziowych weglo-
wych (rys. 5) nie jest wigksze' jak dla stali narzgdziowej sto-
powej wolframowej. Nalezy zaznaczy¢, ze zwigkszenie szyb-
kosci podiuznego posuwu przedmiotu przy szlifowaniu znacznie
zmniejsza odpuszczenie powierzchniowe.

Z badan tych wida¢, ze odpuszczanie powierzchniowe w cza-
sie operacji szlifowania narzedzi, sprawdzianéw i innych harto-
wanych elementéw jest znaczne (w praktyce warsztatowej naj-
prawdopodobniej wigksze od przedstawionego, wskutek stosowa-
nia $ciernic o drobniejszym ziarnie), co bardzo powaznie obniza
ich trwalo$é. Z

Znaczny wzrost trwalosci narzedzi chromowanych tlumaczy
si¢ wladnie tym, Ze ujemny czynnik, jakim jest nieuniknione
mniejsze lub wieksze powierzchniowe odpuszczenie jest wy-
eliminowany przez nalozenie na migkkie odpuszczone powierzch-
nie twardych i przy tym S§liskich warstw chromu.

Otrzymywane z przemyslu, nieraz bardzo rdéznigce si¢ mig-
dzy sobg liczby wzrostu trwaloSci narzedzi, sprawdzianéw i in-
nych elementow, uzyskane wskutek chromowania, mimo jedna-
kowo poprawnie przeprowadzonych proceséw chromowania, tiu-
maczy¢ mozna nastepujgco:

a) Przede wszystkim w wigkszo$ci zakladéw produkeyjnych
brak doktadnych damych o wydajnoSci niechromowanych na-
rzedzi, sprawdzianéw i innych elementéw konstrukeyjnych. Za-
chodzi wigc trudno$é obiektywnego i dokladnego ustalenia ilo-
krotnie lepiej pracuja narzedzia chromowane w poréwnaniu z nie-
chromowanymi.

Nie tylko wigc z tych, lecz i z innych powodéw nalezy ko-
niecznie wprowadzi¢ odpowiednie karty ustalania technicznych
norm zuzycia narzedzi. Karta ta 1lacznie z karts, kitéra uj-
muje technologiczne warunki chromowania dadza dopiero
‘wlaSciwy material do poréwnan.

Karty te pozwola réwniez stwierdzi¢ w jakich warunkach
pracowaly dane narzedzia. Jednakowe narzedzia i jednakowo
pochromowane, lecz pracujace w réznych zaktadach w odmien-
nych warunkach, np. przy réznych posuwach, przy réinej szyb-
koSci skrawania i obstudze o réznych kwalifikacjach nie moga
wykazywac jednakowej trwalosci.

b) NarzedZia niechromowane wykonane z wysokostopowych
stali narzedziowych maja wyzsza trwalo$¢ miz narzedzia nie-
chromowane, wykonane ze stali narzedziowych niskostopowych
lub weglowych. Natomiast narzedzia chromowane wykonane
z wysokostopowych stali narzedziowych dadzg prawie takg sa-
ma wydajno$¢ jak narzedzia chromowane wykonane ze stali
narzedziowych weglowych. Zatem wzrost trwatosci wskutek
chromowania bedzie wyzszy dla narzedzi wykonanych ze stali
weglowej i nizszy dla narzedzi wykonanych ze stali wysoko-
stopowych. Jest to przyczyna, ze w jednym zakladzie np. roz-
wiertaki chromowane pracuja 2,5-krotnie lepiej jak niechromo-
wane, a w innym zakladzie — 8-krotnie. Dos¢ duzg role od-
grywa tu réwniez rodzaj obrabianego materiatu.

c) Przygotowanie narzedzi przed chromowaniem jest bar-
dzo réinorodne. Czesto nie zwraca si¢ na to uwagi, a czynnik
ten wrecz decyduje o wynikach pracy narzedzi po chromowa-
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niu. Na przyklad ostrza narzedzi tnacych z zawinigciami (zwa.
nych pospolicie gradami) po chromowaniu dajg zupelnie zle
wyniki pracy.

Innym przykladem moga byé gwintowniki, ktére pochromowa.
ne bezposrednio po normalnym ostrzeniu, najczesciej nie wyka-
zuja prawie zadnego zwigkszenia trwalosci. Natomiast te sa.
me gwintowniki po krétkiej pracy np. przegwintowaniu 1 otwo.
ru, co daje usunigcie zawinigé i nieréwnoSci z ostrzy, a nastep.
nie pochromowane cienka warstwg chromu daja bardzo powas.
ny wzrost trwalosci, umozliwiajacy niekiedy wykonanie 15—20.
krotnie wigkszej iloSci otworéw jak gwintowniki nie chromo.
wane.

Nalezy réwniez pamietaé, ze narzedzia migkkie, tzn. o nis.
kiej twardoéci po hartowaniu, nie dadza dobrych wynikéw po
chromowaniu, gdyz twarda lecz zarazem cienka warstwa chro.
mu zostanie wgnieciona w migkkie podloze, a przez to ksztalt
i wymiar narzedzia nie pozwoli na dalszg prace. Jak wigc z po-
wyzszego wynika operowanie liczbami wzrostu trwaloSci na.
rzedzi i innych elementéw konstrukcyjnych chromowanych jest
zalezne od wielu czynnikéw, lezacych poza procesem chromo-
wania, na ktére nalezy zwréci¢ szezegélng uwage.

Proces chromowania jest stosunkowo tani, juz wyprébowany,
pewnie prowadzi do powazunego zwigkszenia trwaloSci. Z tego
powodu nie bedziemy omawiaé i przytacza¢ dokiadnych wspél-
czynnikow zwigkszenia trwaloSci narzedzi chromowanych, kté
re zaleznie od rzeczywistych warunkéw moga znacznie sig réi-
ni¢. Zwrécimy natomiast uwage na jak najbardziej racjonal-
ne zastosowanie i wykorzystanie procesu chromowania.

Zastosowanie chromowania technicznego dla narzedzi skra-
wajacych nie jest typowe. Niemniej wyniki pracy niektorych
rodzajéw chromowanych narzedzi skrawajacych wykazujg 2—I10-
krotny wzrost trwalosci.

Nie zaleca sie chromowaé takich narzedzi, ktére pracujg
duzymi szybkoSciami i skrawaja duze przekroje wiéréw, w wy-
niku czego na ostrzach ktérych wystgpuje wysoka temperatura,
czesto ponad 50090C, powodujgca szybkie tgpienie tych narzg-
dzi. Sa to takie narzedzia jak noze tokarskie i glowice frezar
skie, frezy $cinowe, walcowe, tarczowe, trzpieniowe itp.

Ze wzgledu na krétkotrwalo$¢ pracy tych narzedzi (okolo
1—4 godzin) po kazdym ostrzeniu, kiére przeprowadza sig na
powierzchni natarcia i przylozenia, chromowanie nalezaloby
przeprowadzaé po kazdym ostrzeniu. Wysoka temperatura i di
ze sily nacisku wiéra, zdzieraja szybko cienka warstewke chro-
mu z rozgrzanej powierzchni natarcia ostrza i po krétkim cza-
sie zostaje zerwany caly wierzcholek ostrza, co oznacza stepie-
nie narzedzia. Jakkolwiek warstwa chromu znajdujaca si¢ na

* powierzchni natarcia zmniejsza tarcie wiéra o ostrze i przez to

zmniejsza jego nagrzewanie, to jednak zwigkszenie trwaloscl
narzedzia jest stosunkowo nieznaczne. 5

Natomiast narzedzia pracujgce malymi przekrojami wicra,
przy nizszych szybkoSciach skrawamia, a wigc gdy temperatury
na ostrzach nie sa wysokie i przez to tworzywo narzedziowe sta-
nowigce podloze pod warstwe chromu nie staje si¢ migkkie —
chromowanie moze znacznie przedluzyé czas pracy narzedz
Narzedziami, ktére nadajg si¢ do chromowania s3: rozwiertaki
gwintowniki, frezy gwintowe, pilniki, wiertta, pogiebiacze, prze-
ciggacze, przepychacze itp.

Odnoénie tych narzedzi wazne jest przede wszystkim ustale-
nie.

a) czy narzedzie ma by¢ chromowane na gotowo, bez ostrze:
nia po chromowaniu, czy tez ma by¢ ostrzone po chromowanit,

b) jakiej grubosci ma byé warstwa chromu,

c) ktéra powierzchnia ma by¢ szlifowana przy ostrzeniu po
chromowaniu: przylozenia, czy natarcia, czy tez obie réwno-
czesdnie. - -

Wazna ogélng wytyczng przy chromowaniu narzedzi jest:
chromowaé raczej cienkimi warstwami chromu na gotowo, przy




tym warstwa chromu powinna byé na tej plaszeczyZnie narze-
dzia po ktérej splywa widr, a wigc przede wszystkim na pla-
szezyZnie natarcia.

Tam jednak, gdzie zachodzi potrzeba przywrécenia utraco-
nego wymiaru, na przyklad na zuzytych rozwiertakach, prze-
ciagaczach, gwintownikach, konieczne jest nalozenie odpowied-
niej grubosci warstw chromu na powierzchnie przylezenia, przez
co dane narzedzia uzyskuja z powrotem zgdany wymiar.

W._przypadku nakladania cienkich warstw chromu (0,003 <
~ 0,006 mm, maksimum do 0,01 mm) narzedzia moga nie by¢
ostrzone po chromowaniu.

Natomiast przy grubosciach warstw chromu poczynajac od
0,02 mm nastepuje do$¢ znac2ne zaokraglenie ostrza (zwlaszcza,
7e na samym ostrzu koncentruja si¢ wyzsze natezeaia pradu),
co powoduje konieczno$¢ jego ostrzenia. Samo ostrzenie kru-
chych warstw chromu na koficach ostrzy musi byé przeprowa-
dzane ostroznie, aby nie mastgpowalo odrywanie i wykruszanie
sie warstw chromu.

9, Zastosowanie chromowania do poszczegélnych rodzajow
narzedzi

Rozwiertaki zuzywaja sig gléwnie przez Scieramie ich

plaszczyzn przylozenia, co powoduje utrate zasadniczych wy-

miaréw i przez to niezdatno$¢ do dalszej pracy. W takich przy-
padkach nalozenie odpowiedniej grubosci warstwy chromu
i przeszlifowanie na $rednicy oraz powierzchni natarcia, przy-
wraca z powrotem zgdany wymiar tych narzedzi.

Mala szybko$¢ skrawania stosowana przy rozwiercaniu oraz
bardzo male przekroje wiéréw, stwarzaja korzystne warunki
pracy ostrzy. Chromowanie ulatwia splywanie cienkich wiéréw
i zapobiega nalepianiu si¢ ich na powierzchnie natarcia, przez
co uzyskuje sig¢ réwniez lepsza gladko$§¢ powierzchni rozwier-
¢anych otworéw.

Rozwiertaki nowe i takie, kiére posiadaja odpowiedni wy-
miar, chromuje si¢ cienka warstwa chromu okolo 0,005 mm.

Ostrzenie rozwiertakéw przeprowadza si¢ ma powierzchniach
natarcia, zatem po kazdym ostrzeniu konieczne jest nalozenie

nowej, cienkiej warstwy chromu. Szczegélnie korzystne wynmiks .

daje chromowanie rozwiertakéw do lekkich stopéw, brazéw, mo-
siadzu i zeliwa. Przy chromowaniu rozwiertakéw na gotowo na-
lezy stosowaé¢ raczej S$rednie natezenie pradu okolo 30—35
Aldem2. Powierzchnie rozwiertakéw mnalezy obliczaé tak, jakby
to byty pelne cylindryczne walki. Po chromowaniu ostrza muszg
byé zupelnie gladkie i niestgpione przez wigksze osadzenie si¢
chromu na krawedziach.

Przeciggacze — jedne z najdrozszych narzedzi skra-
wajgcych, stanowia bardzo wdzigczne pole dla stosowania chro-
mowania, ktore daje w tym przypadku powazine oszczednoSci,
rozwigzuje nieraz wiele trudnosci zwigzanych z nabyciem lub
wykonywaniem tych narzedzi, daje lzejsza prace przeciggacza
i gladsze obrabiane powierzchnie.

J&nak uzyskanie 3—5-krotnego wzrostu trwalosci tych na-
rzgdzi jest uwarunkowane utrzymaniem stepienia przeciggacza
po kazdym ostrzeniu w okre$lonych granicach oraz wiaSciwym
przygotowaniem powierzchni przed chromowaniem i starannym
przeprowadzeniem samego procesu chromowania.

Przygotowanie przeciagaczy przed chromowaniem polegana
starannym maostrzeniu i dokladnym wusunieciu po ostrzeniu
wszelkich zadzioréw i zawinigé na ostrzach. Najlatwiej jest to
uzyska¢ przez przeciagniecie kazdym naostrzonym przecigga-
czem jednego lub 2 przedmiotéw. Po nastepnym skontrolowa-
niu gladkosci ostrzy, przeciagacze moga byé chromowane.

’Szczegéln-ie korzystnie uwidacznia si¢ w pracy chromowanie
koncowej czeSci przeciggacza tzw. zgbow kalibrujgcych i wy-
gladzajacych.

Do chromowania przeciagaczy oraz duzych rozwiertakow naj-
lepiej mnadaja sie¢ uchwyty z zaciskami $rubowymi. Mniejsze
przeciagacze (o diugosci do 600—800 mm), podobnie jak roz-
wiertaki, chromuje si¢ w uniwersalnych wannach. Pamigta¢ jed-
nak nalezy, aby przy wiekszej iloSci jednoczes$nie chromowanych
narzedzi ich zakladanie bylo dokonywane mozliwvie jednoczesnie
i pod pradem. Duze przeciggacze (o diugosci 1000—1500 mm,
i $rednicy 60 do 150 mm) powinny by¢ chromowane w specjal-
nych pionowych wamnach o centrycznym ustawieniu anod.

Grubo$é warstw chromu nie powinna przekracza¢ okolo 0,005
—0,008 mm. Przeciggacze, ktére utracily zasadnicze wymiary
nalezy chromowaé odpowiednio grubiej i mnastepnie szlifowaé
wszystkie ostrza na zadany wymiar. Ostrzenie powierzchni na-
tarcia powinno byé przeprowadzone bardzo ostroznie.

Jako zasade ogdlng nalezy przyja¢, ze narzedzia grubiej
chromowane i posiadajace wskutek tego duze zaokraglenia kra-
wedzi, nalezy ostrzyé jezeli to mozliwe, przez szlifowanie pla-
szezyzny natarcia i przylozenia. Przestrzeganie tej zasady daje
ekonomiczne ostrzenie.

Poniewaz przeciagacze wykonywane sg przewaznie ze stali
szybkotngcej typu SW9 lub czasami ze stali wysokochromo-
wej (C = ok. 1,6%, Cr = ok. 10—12%; jest to tworzywo mniej
odpowiednie na tego rodzaju narzedzia), ktére chromuja sie
trudniej niz inue stale, zaleca si¢ przeprowadzi¢ przed chromo-
waniem krétkie, intensywne, elektrolityczne trawienie przecig-
gaczy w kwasie siarkowym. 3

Chromowanie tzw. przepychaczy odbywa sie wg tych
samych zasad co przeciggaczy i rozwiertakow.

Pilniki chromowane pracuja lepiej i 2—3 razy dluzej.
Zwigkszenie wydajnosci jest spowodowane tym, ze widry nie za-
lepiaja wrebow pilnika, dzigki czemu niepotrzebne staje sig jego
czyszezenie, praca jest lzejsza a obrabiana powierzchnia gladsza,
gdyz wiéry wypadaja szybko spomiedzy ostrzy nie rysuja po-
wierzchni pilowanego przedmiotu. ’

Zasadniczym warunkiem uzyskania dobrych wynikéw pracy
pilnikami chromowanymi jest krotkie (ok. 5—10 minut) chro-
mowanie. Gruba warsfwa chromu nie tylko nie poprawia trwa-
loSci pilnikéw, lecz ja znacznie pogarsza. Chromowane moga
by¢ tylko pilniki ostre.

Ze wzgledu na silnie zwigkszona powierzchnig pilnikéw przez
nacigcie zeboéw, nalezy stosowaé wysokie pozornie natezenie
pradu 120—180 A/decm?2, liczac powierzchnie pilnika, jak glad-
kiej plytki. Ze wzgledu na to, ze powierzchnie pilnikéw po har-
towaniu sg pokryte stosunkowo grubg warstwg tlenkéw zela-
za — trawienie przed chromowaniem musi byé doktadne i ener-
giczne, najlepiej elektrolityczne w kwasie siarkowym.

.~ Szczegélnie dobre wyniki pracy pilnikéw chromowanych osig-
ga sig przy obrébce metali miekkich jak np. miedz i metali lek-
kich.

Gwintowniki mogg by¢ chromowane tylko cienkimi
warstwami w czasie okolo 8—12 minut, przy niewysokim na-
tezeniu pradu 30—40 A/dem?2, liczgc powierzchnie gwintownika
tak, jakby to byt gladki watek. Mimo Ze powierzchnia gwintow-
nika jest w rzeczywistosci duzo wigksza i przez to natezenie
pradu powinno by¢ réwniez odpowiednio wigksze, to jednak w
celu uniknigcia szkodliwego tzw. przypalania, czyli osadzania
kruchych warstw chromu na wierzchotkach poszczegélnych zwo-
jow, ktére pracujg najciezej, nie stosuje si¢ wigkszych nate-
zefi pragdu. Warstwa chromu na gwintownikach spelnia role
gléwnie Srodka zmniejszajacego tarcie.

Obserwacje autora majace na celu zbadanie przyczyny zu-
zycia gwintownikéw wykazaly, ze gwintowniki w mniejszym
stopniu, niz powszechnie sie przypuszcza, zuzywaja sie przez
normalne tepienie i wielokrotne ich ostrzenie, lecz ze procen-
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towo wysokie zuzycie (50—70%) spowodowane jest giéwnie
przez ukrecanie gwintownikow w czasie pracy oraz przez utra-
te wymiaru $rednicy podziatowej.

Przyczyna czestego ukrecania gwintownikéw w czasie pracy
jest duze tarcie powierzchni przytozenia (nie zataczanej) gwin-
townika, o powierzchni¢ obrabiana. Szczegélnie duze tarcie wy-
stepuje przy obrébee ulepszonych cieplnie stali i brgzow oraz
wowezas, gdy powierzchnie gwintownikéw maja chociazby mi-
nimalne powierzchniowe odpuszezenie (patrz rys. 1—5), co jest
nieuniknione przy szlifowaniu, zwlaszeza ze do szlifowania gwin-
tow stosowane sa bardzo drobnoziarniste Sciernice. W takich
warunkach gwintowniki po prostu zacierajg si¢ w obrabianym
otworze i ukrecaja sie wskutek duzego momentu skrecajacego.

Chromowanie gwintownikéw cienkimi warstwami wade te
prawie zupelnie eliminuje, dajac w wielu przypadkach wprost
niewiarygodna poprawe i wzrost wydajnosci.

Wyniki obserwacji autora mad zuzyciem gwintownikow w
kilku duzych zaktadach produkujgcych masowo nakretki sta-
lowe wykazaly przecietnie 4-krotnie mniejsze zuzycie narzedzi
w tym zakladzie, ktéry wprowadzit do produkeji chromowane
gwintowniki. Zauwazy¢ nalezy, ze gwintowniki chromowane
byty wykonywane z.tanszej stali (stal C —1,4%, Cr — 1,5%,
Mn — 0,6%), natomiast w zaktadach, w ktérych nie stosowano
chromowania, gwintowniki byly wykonywane ze stali szybko-
tngcej (C—0,8%, Cr—4%, W—9%, V—2%).

Zaden inny proces ulepszajacy narzedzia nie moze w tych
przypadkach nawet czeSciowo zastapi¢ chromowania.

Drugim z kolei czynnikiem powodujacym zuzywanie gwin-
townikéw, jest utrata zasadniczych wymiaréw. Moze byé ona
spowodowana przez stosunkowo szybkie $cieranie zewnetrznych
warstw, odpuszczonych powierzchniowo w czasie szlifowania
lub odweglonych w hartowaniu, wzglednie przez stosowanie za
matych naddatkéw na zuzycie. Te stosunkowo mate utraty wy-
miaréw doskonale sa uzupelniane cienkg (0,003—0,005 mm)
warstwa chromu, utrzymujac diugo narzedzie w stanie zdatnym
do pracy.

Nalezy przy tym zaznaczyl, ze Scieranie si¢ gwintownikéw
przebiega w przyblizeniu tak, jak pdézniejsze osadzanie chromu
'w czasie chromowania, dajac w wyniku praktycznie poprawny
zarys gwintu. Chromowanie gwintownikéw grubymi warstwa-
mi (od 0,01 mm wzwyz) najczeSciej- daje zte wyniki.

Przewaznie jedno chromowanie wystarcza na 3—4 ostrze-
nia. Zatem przy normalnym zuzyciu, to jest przy okoto 10—
15-krotnym ostrzeniu gwintownika, ilo$¢ chromowan wyniesie
3—4. Oczywiscie przed kazdym ponownym chromowaniem na-
lezy usungé elektrolitycznie stare wamstwy chromu.

Frezy gwintowe zataczane chromuje sig tylko
jeden raz warstwa grubo$ci okoto 0,006—0,01 mm, w analogicz-
nych warunkach pradowych jak gwintowniki. Podobnie chro-
muje sie noze do glowic gwinciarskich i plaskie ‘szczeki Lan-
disa.

E3

® *

Na tym miejscu nalezy poruszy¢ jeszcze jedno wspolne za-
gadnienie dla wszystkich narzedzi, a mianowicie: twardo$é na-
rzedzi przeznaczonych do chromowania.

W literaturze mozna spotkac¢ poglad, jakoby narzedzia prze-
znaczone do chromowania powinny mie¢ nizsze twardosci (np.
o okolo 5 Hg.) od niechromowanych, co jest motywowane:

a) powierzchniowym utwardzaniem narzedzi przez twarde war-
stwy chromu,

b) zmniejszeniem niebezpieczenstwa peknigé narzedzi.
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Jak wiadomo prkniecia spowodowane moga byé zwieksza.
nymi naprezeniami wywolanymi dyfuzja wodoru w giab na-
rzedzi.

Wyja$niajac ten poglad stwierdzi¢ nalezy, ze obnizenie twar.
doSci narzedzi o 5 Hge lub wiecej, czyli do Hre = 58—55 jest
niedopuszczalne i szkodliwe. Jakkolwiek twardo$¢ narzedzi nie
jest wlaSciwym kryterium oceny ich jakosci, to jednak jako za.
sade przyjaé trzeba, zZe narzedzia skrawajace, nawet chromowa.
ne, nie powinny mie¢ twardosci nizszej od 60—62 Hgc Nizsza
twardo§é narzedzi skrawajacych pracujacych przy wysokich na-
ciskach od sit skrawania na powierzchnie ostrzy, powoduje
znieksztalcenie i wgniatanie twardych warstw chromu w miek-
kie podioze lub nawet zrywanie warstw chromu z ostrzy. Twar-
de warstwy chromu doskonale przenosza duze naciski, gdy na-
lozone sa na miekkie lecz cienkie warstwy podloza, ktére jednak
na dalszej gleboko$ci musza by¢ twarde, Tak wiec cienka warst-
wa powierzchniowego odpuszczenia na twardym hartowanym
podlozu stanowi doskonaly amortyzator dla warstw chromu.

Aby wyeliminowa¢ niebezpieczefistwo peknie¢ narzedzi, sto-
suje sig hartowanie tzw. stopniowe w goracych kapielach 200—
500 °C (zaleznie od rodzaju stali) i nastepnie powolne studze-
nie w spokojnym powietrzu. Uzyskuje si¢ w ten sposéb zre-
dukowanie do minimum naprezefi hartowniczych, a tym samym
niebezpieczenstwo peknieé i odksztalcen przy zachowaniu wy-
sokiej twardoSci Hge = 62—64.

£ #

Wiertta — chromowane wiertla krete, zaleznie od obra-
bianego materialu i warunkéw skrawania wykazuja 2—8-krot-
nie wigksza trwalosé.

Badania prowadzone mad jako$ciag wiertet niechromowanych
wykazaly, ze poza odpowiednim doborem tworzywa i obrébka
cieplng (lacznie z cyjanowaniem) najwiekszy wplyw na wzrost
wydajno$ci ma gtadko§¢ powierzchni rowkéw wiérowych. Chro-
mowanie wiertel ulatwia wybitnie wydobywanie si¢ wibréw
i przez to czyni prace wiertta lzejsza, zmniejsza zacieranie
oraz zwigksza gladko$¢ wierconych otworéw.

Grubo$¢ warstw chromu stosuje sie od 0,01 do 0,03 mm.
W niektérych szezegélnych przypadkach koniecznosci nieduze-
go zwigkszenia Srednic wiertel, stosowane jest naktadanie grub-
szych warstw chromu.

Wiertla krete chromuje si¢ przewaznie jeden raz, co zazwy-
czaj starcza az do catkowitego zuzycia si¢ wiertel. Ostrzenie
wiertel odbywa si¢ przez szlifowanie powierzchni przylozenia,
na ktérej nie ma warstwy chromu.

W pogtéebiaczach z pilotami o dokladnych wy-
miarach — chromowane sa przewaznie nie ostrza, lecz tzw. pi-
loty, ktére zuzywajg si¢ przez Scieranie.

Chromowanie - wszelkich powierzchni prowadzgcych w na-
rzedziach, zmniejsza zuzycie tych powierzchni i zwieksza do-
ktadno$¢ obrébki. Celowe jest réwniez chromowanie prowadnic
w wykrojnikach. Jakkolwiek spiekane wegliki metali sa naj-
twardszymi metalowymi materiatami narzedziowymi, to jed-
nak praktyka wykazuje, ze w bardzo wielu przypadkach narzg-
dzia chromowane przewyzszaja znacznie narzedzia z nakladka-
mi ze spiekanych weglikow metali, zwlaszcza w tych zastosowa-
niach, w ktérych nie wystepuja wysokie temperatury w czasie
pracy. Czynione proby chromowania samych spiekanych wegli-
kéw metali, celem uzyskania lepszego splywu wiérow, nie wy-
kazaly jakiego§ wyraznego polepszenia pracy tych narzedzi.
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ZASTOSOWANIE PRYZMY W POMIARACH WARSZTATOWYCH

W celu ustalenia wplywu bledu kata pryzmy na wynik po-
miaru, nalezy zrézniczkowaé réwnania [2]

W zaleznoSci od iloSci punktéw styku mierzonego przedmio-
tu z powierzchniami mierniczymi, rozrézniamy dwu i trzy-
unktowe metody pomiaru. Jedng z mozliwo$ci realizacji me-
tody trzypunktowej reprezentuje pomiar walkéw w pryzmie.
Metoda trzypunktowa zwigksza w pewnych przypadkach doktad-
nes¢ pomiaru i wydajno$¢ pracy kontrolera, a nieraz konieczng
jest do przeprowadzenia petnego pomiaru danej czeSci.

W niniejszym artykule zostang przedstawione pomiary
w pryzmie przedmiotéw o przekroju kolowym lub nieznacznie
odchylonym od kota.

Zastosowanie pryzmy do pomiarow Srednic

Pomiaru $rednic przedmiotéw o przekroju kotowym doko-
nuje si¢ W pryzmie metodg poréwnawczg, przy uzyciu wzorca
o znanej $rednicy. Charakterystyczna cecha trzypunktowej me-
{ody pomiarowej w pryzmie jest w tym przypadku fakt, ze przy
pomiarze réznych Srednic, wielkoS¢ przesunigcia kowadelka réz-
ni si¢c od rzeczywistej réznicy Srednic. Przesunigcie kowadelka
M, przy pomiarze przedmiotéw ciefiszych od wzorca, jest wiek-
sze o wielkos¢ a od rzeczywistej roznicy Dy — Dy (rys. 1).
Z tego wzgledu dla uzy-
skania réznicy Srednic

tanie odpowiednio skory-

gowaé¢ w zaleznoSci od

wielko$ci kata pryzmy.
Jezeli do pomiaru zo-

i

a_z
paiie

sin? 8

cos B

- 9B

nalezy otrzymane odczy-

Przyjmujemy przyktadowo 2

e 7, 20 = 3R0RS 6 35 3/

33’ == 432 oY A aﬂ

Jesli chcemy aby 9 y=0,1p. przy 2 = 10 to | g 8| musi by¢ mniej-
sze od 0,0025 czyli [9B| < &
Jesli natomiast pragniemy, by 9y < 0,1 p przy z = 100 p, to
[9B| < 0,00025 czyli ;
[oB] < 417 ;
W praktyce wykonanie kata pryzmy 28 z doktadnoscig 5 wy-
starcza w kazdym przypadku.

NajczeSciej stosowany kat pryzmy wynosi 609, a dla pomiaru
wigkszych $rednic wskazany jest kat 900.

Istnieje réwniez mozliwo$¢ ustalania réznicy Srednic z mie-
rzonych watkéw bez konieczno$ci dokonywania przeliczen, kto-
rych wymaga wzér [1] lub [2] oraz uwzgledniania ewentual-
nych btedéw wykonania kata pryzmy. Mozna to osiggnaé przez
zastosowanie elekirycznego mikroczujnika, zbudowanego na za-
sadzie indukcyjnej. Dzieki specjalnej konstrukeji tego mikroczuj-
nika osiggnieto zmienno$¢ przetozenia miedzy przesunieciem
trzpienia mierniczego i wychyleniem wskazéwki.

D,

4 /,%t
7

M-172[53-R

Rys. 1

staje uzyty czujnik o sta-
lym przelozeniu jak np.
czujnik dzwigniowy, to
rzeczywista réznice Srednic
nalezy obliczyé ze wska-
zafn przyrzadu z uwzgled-
nieniem kata pryzmy, lub
tez bra¢ potrzebne dane
z dostosowanych do danej
pryzmy tablic.

W praktyce najczeSciej stosuje sie pewne wybrane wielkosci
katéw pryzm, dzigki czemu wskazania czujnika sg w okre$lo-
nym i prostym stosunku do rzeczywistej réznicy $rednic.

Rys. 2 podaje schematyczny uklad pomiarowy w dwdéch al-
ternatywach; w zaleznoSci od potozenia I lub I trzpienia mier-

nicznego. Z rys. 2 mozna wyprowadzi¢ nastepujace zalezno$ci*

wskazan czujnika od rzeczy-
wistej réznicy Srednic:

dla polozenia [

Z 1
X== |
LA Lo )

+ 1) [1]

dla polozenia IT
Z 1
y:f( o 1) [2]

sin 3

Liczbowe zalezno$ci réznic
$rednic od wskazaf czujnika
w obu polozeniach trzpienia
mierniczego, dla charaktery-

. G s stycznych  wielkosci  katow
Rys. 2 pryzm, podaje tablica I.
TABLICA 1

Zalezno$é z od x i y przy réznych katach pryzm

Przez bezstopniowg zmiane przelozenia na drodze elektrycz-
nej mozna spowodowac wyréwnanie odchylefi a (rys. 1), wyste-
pujacych na skali przy pomiarze w pryzmie.

Przy pomiarach metoda dwu-
punktowa, jak na rys. 3, czui-
nik elektryczny wskazuje rzeczy-
wistg réznice $rednic, wynosza-
cg w danym przypadku 10p;
przy metodzie trzypunktowej na-
tomiast (rys. 4a) czujnik wska-
zuje przy pomiarze tychze sa-
mych  waltkéw réinice 12n
(rys. 4b). Dzieki odpowiedniej
zmianie przetozenia elektryczne-
go, wskazéwka wychyli sig o 10w,
podajgc wprost szukang réznice
Srednic (rys. 4c). Dla przepro-
wadzenia zmiany przelozenia po-
trzebne sg dwa wzorcowe walki.

Typowym zastosowaniem pryz-
my do pomiar6w jest pomiar

g

%
&

2

3

V)

Rys. 3

M-172/53-R3

Koty oty & }'Iéinica} §rednic z
28 Potozenia trzpienia mierniczego
I 1I
38°56’33,3" 1/2 x y
60° 2/3 x 2y
91°1010” 5/6 x Sy

_ Z réwnan [1] i [2] wynika, Ze réznica Srednic mierzonych
fowna sie réznicy wskazan czujnika w obu polozeniach trzpie-
Mia mierniczego dla tego samego kata pryzmy; wskazuje to na
mo%l{woéé ustalenia réznicy S$rednic przedmiotéw, bez znajo-
mosci faktycznej wielkosci wzorca.

Srednicy podzialowej gwintownikéw o nieparzystej ilosci ztob-
kéw. Do pomiaru uzywa sie pieciu waleczkow oraz pryzmy
o kacie 609, posiadajgcej z bokéw odpowiednie wyjecie dla umoz-
liwienia zastosowania normalnych drucikéw do pomiaréw gwin-
tow; uktad mierniczy wskazuje rys. 5. Pomiar przeprowadza sie
przez poréwnanie z gwintownikiem wzorcowym. Zgodnie z ta-

d
&

|
|

e o 2

e | o

%

I /// ‘ ///Z/
0
-

-172/153-R4
Rys. 4
blicg I (dla kata 600) wskazania czujnika nalezy podzieli¢

przez 1,5 dla otrzymania rzeczywistej réznicy $rednic podziato-
wych gwintownika sprawdzanego i wzorcowego.
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Pryzma nadaje si¢ réwniez dobrze do pomiaru $rednic roz-
wiertakéw ze Srubowymi zebami o nieparzystej iloSci rowkow.
W obu podanych przykladach pomiar mozna przeprowadzi¢ bez
przedmiotu wzorcowego; w tym przypadku potrzebna jest pryz-
ma o znanym kacie oraz doklad-
nie podanej odlegloci ! wierz-
chotka pryzmy od podstawy
(rys. 6). Z prostych przeliczen
vynika, ze

% 1+m

Wielkos¢ M mozna mierzyé bez-
posrednio mikrometrem, lub —
zaleznie od zadanej doktadnosci
— za pomoca czujnika wedlug
stosu plytek wzorcowych, obli-
czonego dla nominalnej $rednicy
przedmiotu.

o

M-172/53-R6
Rys. 6

Zastosowanie pryzmy do wykrywania graniasto$ci

Poza oméwionym pomiarem $rednic, pryzma znajduje sze-
rokie zastosowanie przy wykrywaniu graniastoSci powstalej np.
przy bezklowym szlifowaniu. Nazwg ta okre$la sie, jak wiadomo,
blad okragloSci, przy ktérym zarys przedmiotu jest wielobokiem
lukowym o nieparzystej iloSci bokéw; najczeSciej wystepuja za-
rysy ftréjkatne. Wykrycie graniastoSci jest utrudnione wskutek
tego, ze zarysy graniaste powstaja przy szlifowaniu na szlifierce.
bezklowej, kiéra gwarantuje stalo$¢ Srednicy przedmiotu, dzieki
temu, ze wymiar ten jest wyznaczony stalg odlegloScia miedzy
tarczami szlifierki; powstaty profil ma te¢ wspélng ceche z ko-
tem, ze odleglo$¢ pomiedzy dwiema réwnoleglymi plaszczyzna-
mi stycznymi do zarysu jest stala. Z tego wzgledu wykrycie gra-
niastosci metoda pomiaréw dwupunktowych (np. mikrometrem,
sprawdzianem szczekowym lub optimetrem z plaskim stolikiem)
jest niemozliwe i trzeba uciec si¢ do metody trzypunktowej,
np. przez pryzme. :

Pomiar graniasto$ci sprowadza si¢ do ustalenia réznicy
dwéch Srednic: kola opisanego i wpisanego w wadliwy zarys.
W ten sposéb rzeczywisty blad moze byé poréwnany z toleran-
cja ksztaltu, ktérej miarg jest graniczna dopuszczalna réznica
Srednic wymienionych két.

Dmin

g
Q

Z LT 3

. M-172]53R7
Rys. 7

Jak wskazuje rys. 7 w metodzie dwupunktowej zmierzona
Srednica omawianego przekroju jest zawsze mniejsza od S§red-
nicy kola opisanego, a wigksza od S$rednicy kola wpisanego.
Natomiast w pryzmie mozna dokiadnie zmierzy¢ obie graniczne
srednice (rys. 8).

W celu okreSlenia graniastosci nalezy, zgodnie z podanymi
zasadami pomiaru S$rednic w pryzmie, wynik wskazany przez
czujnik przeliczy¢, stosownie do rzeczywistej wielkosci kata
pryzmy, lub tez wyréwna¢ te odchylke przez dostosowanie prze-
lozenia elektrycznego w czujniku indukcyjnym do kata pryzmy.

Pomiar graniastoSci omawianego przekroju mozna przepro.
wadzi¢ znanym przyrzader do vomiaru duzych $rednic, dzia.
tajagcym wedtug schematu z rys. 2, z trzpieniem mierniczym
w polozeniu II. Wielko§¢ graniastoSci bedzie wyrazona w tym
przypadku przez réznice wskazan czujnika w dwu przeciwleglych

<
ol
T |
v ”
i L !
| [ Vi :
M-172/53 08
Rys. 8

ustawieniach przyrzadu. Wniosek ten wynika ze schematw przed-
stawionege na rys. 9, poniewaz graniasto$é

g = AD — BC.
Po odjeciu od wyrazéw prawej strony po AB otrzymamy
g = BD — AC

Oczywiscie i w tym przypadku
otrzymana roéznice odczytan nalezy
skorygowaé stosownie do wielkoSci
kata pryzmy, dla ustalenia rzeczy-
wistej graniastosci.

Zastosowanie pryzmy do pomiaru
owalnoSci

Mimo, ze dwupunktowa metoda
pomiaru jest klasycznym sposobem
wykrywania owalnosci, zagadnienie
pomiaru w pryzmie zarysow owal- -
nych réwniez znajduje wlasciwe za-
stosowanie. Znajomos$¢ opartych na
analizie wnioskéw wskaze mozli-
wos¢ tego zastosowania i zabezpie-
czy przed falszywa interpretacja
wynikéw pomiaréw.

Odchytki od prawidlowego ksztal-
tu kota, przedmiotu ttozonego w
prvzmie, przy polozeniu trzpienia
mierniczego I wg rys. 2, beda rejestrowane przez zmienno$¢ wy-
miaru S (rys. 10). Zalezno$¢ tego wymiaru od zmiennych wartosc
a, B i n, gdzie n jest miara owalnosci, jest ujeta nastepujacym
wzorem, wyprowadzonym w zalozeniu, ze przekréj przedmiotu
jest elipsa o osiach n i 1.

N-172/53 RS
Rys. 9

S=——?— (\/I—I-(n’——l)sin2 (4B + \/1-|—(n’-—1)sin2
4 sin 3

SV RI-P oy 1 ] .
Va—p 5 VI+@—1) cost a 5}

Chcge zbada¢ wplyw kata B na wynik pomiaru, rozpatrzmy
dwa wypadki szczegélne, gdy krétsza o$ elipsy jest ustawiona:

s

a) w plaszczyznie symetrii pryzmy
b) prostopadle do tej plaszczyzny

Dla potozeni tych, warto$ci katéw o wynosza odpowiednio 90°
i 09 Po podstawieniu iych wartosci do wzoru [1] otrzymamy
szukane wielkoSci:

so=;_1/ctg'a+n=‘+1/zn (6
Sw=12V1+ntcigp ' +1)2 Ul

Zakladajac na razie, ze pomiar odbywa si¢ w gléwnych po-
lozeniach elipsy a i b (patrz wyzej), przyréwnajmy do siebie
wartosci So i Sgo, w wyniku otrzymamy réwnanie, w ktorym
niewiadoma jest ctg f.
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*) Wzér ten otrzymuje sie w zalozeniu, ze n &= 1. Przyn = 1, B moze
by¢ dowolne.
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Rys. 10

Rozwiazujac to réwnanie, otrzymamy szukany wzér, poda-
jacy warto$¢ ctg B w funkeji n.

2 \/l—i—n—{-n’
1Egs:

Podstawiajac ctg B ze wzoru [8] do jednego ze wzoréw [6]
lub [7] otrzymamy odleglos¢ S wyrazong w funkeji n.

‘ 14n+n

AT [

Praktyczne znaczenie wzoréw [8] i [9] polega na tym, ze:

a) dla kazdej elipsy istnieje pewien szczeg6lny kat B, okre-
$lony wzorem [8] i odpowiadajgca temu katowi pryzma o ka-
cie 2 B, przy ktérym wskazania czujnika w gléwnych poloze-
niach elipsy "sg jednakowe;

b) przeprowadzenie w takiej pryzmie trzypunktowego 'po-
miaru elipsy przez obserwacje wartoSci S nie pozwoli na wy-
krycie owalnosci, jezeli pomiar zostanie przeprowadzony tylko
w gldwnych polozeniach elipsy, 7

¢) w czasie pomiaru koficéwka przyrzadu mierniczego usta-
wi siefgr]lad wierzchotkiem pryzmy w odlegosci S, okreslonej wzo-
rem [9].

W celu znalezienia wyzej wymienionych szczegdlnych war-
tosci kata B dla réznych elips, wstawiamy do wzoru [8] kilka
charakterystycznych wielkosci n, wskazujgcych stopiefi owalno-
Sci tych elips. Otrzymane wyniki pozwalaja na wyciagniecie
nastepujacych wnioskéw (tablica II): £

ctg f = [8]

Sie=

Tablica 11
Wartosci kata pryzmy dla réznych owalnosci w zalozeniu,

ze So = Sgnc
L.p. [ n ] B | kat pryzmy 2 §

1 =) 26°33'54" 53°71'48”
2 2 29°337 2" 59° 6" 4"
3 1,5 29°50" 9" 59°40°18"
4 1,05 29°59°50” 59°59'40"
5 1,02 | 29°59'58" 59°59'56"
6 1 30° 60°

1
- cos 30°+-cos a - sin 30°)? 4~ ?—{—

1) Wartos¢ szczegélnych katéw B, dla kiérych So = Sgo
obejmujg stosunkowo niewielki zakres. W tym zakresie znajdu-
jemy wszystkie mozliwe ksztalty elips od n = 1 (kolo) do
n = oo (odcinek prostej).

2) Nawet dla wydluzonych elips szczegélne katy B sa bar-
dzo'bliskie 309, a katy odpowiednich pryzm bardzo nieznacznie
odbiegaja od 600 (tabl. II).

3) Owalnosciom napotykanym w praktyce odpowiadaja
szczegilne katy tak bliskie 300, ze warto$¢ (609—2B) jest mniej-
sza od ‘wystepujgcych w praktyce bledéw wykonania pryzmy.
Su{xaficzq o tym wyniki podane w tablicy II, przy czym nalezy
Wzig¢ pod uwage, ze nawet najmniejsza z uwzglednionych war-
toSci n przekracza na ogél napotykane w praktyce owalnosci.

4) Na podstawie podanych uwag mozna z dostateczng do-
kladnoscia zatoiyé, ze kat 600 moze byé traktowany nie tylko
jako kat szezegélny dla n = 1, ale réwniez dla wartosci #,
odpowiadajacych spotykanym w praktyce owalnosciom.

W stosunku do podanych wywodéw nasuwa si¢ oczywiscie
Zarzut, e pomiar owalnoSci nie ogranicza s‘e¢ bynajmniej do
glfﬂvnych polozen elipsy, bedacej zarysem sprawdzanego przed-
m_xoth.' Przy pomiarach owalno$ci w pryzmie, elipsa zajmuje
fowniez szereg polozen poSrednich, nalezy wigc sprawdzié odpo-
Wiadajgce im polozenia kowadetka przyrzadu mierniczego.

W tym celu poddamy analizie wzér [5] po uprzednim wpro-
wadzeniu dofi pewnych przerébek i uproszczen oraz przyjeciu,
ze B = 30°

7 <1) 5 (V4 @—1)sin® @+ 309 + 1/ 1+ 1) sina—30%)+
) 1 3 ~ o 1 = e ;
+-2‘l/l-|—(n—1)cos aNE-_}_ ;Gin e

n—1
2 (sinee « cos 30° — coset

n®— n?— 1

(2 sin®a - cos? 30°

1 1 3
- sin'300)2 | = —+ cos?o = . =+

3 n2—1/3 1
~+ 2 cos? - «sin® 30°4-cos? &) e - 5 (7 sin® o —}—?cos2 ot

3 n—1
._+cosza)=7(l+ )

n [10]

Uproszczenie, ktére pozwolilo na usuniec’e ze wzoru pierwiastkéw
kwadratowych, opiera si¢ na nasigpujacych wzorach:

]/l+(n‘— Dsin®x ~l1 +

sin® x

dla x = 900 jest l/ 14+m -1 =n (warto§é Scisla)
nt — 1 A 4
~ 14 (warto$¢ przyblizona)
Po przeksztalceniu warto§¢ przyblizona przybiera postad
(e =sE)
n+—

Jak widaé warto§¢ przyblizona jest wieksza od wartoSci $cislej o wiel-

ko$¢ bledu réwna: —;—(n -1

Chege ustali¢ na tej podstawie orientacyjng wielkoS¢ bledu,
wprowadzonego w wyniku uproszczenia, powinniSmy wzigé pod
uwage nastepujace okoliczno$ci:

a) we wzorze na S wystepuja 3 pierwiastki,

b) przed kazdym z tych pierwiastkéw jest wspéiczynik 1/2,

c¢) przy kazdej z wartosci (n2 — 1) mamy pod pierwiastkiem
funkcje trygonometryczng dzigki ktérej pod pierwiastkami wy-
stepuja obok jednoSci wyrazy, ktérych warto$¢ jest z reguly
mniejsza od (n2 —1). Odpowiednio do tego bedziemy mieli do
czynienia z warto$ciami bledu mniejszymi od wprowadzone;j.

Celem uwzglednienia okoliczno$ci a) i b) nalezaloby pomno-
zy¢ podang wyzej wartos¢ bledu przez 3/2; okolicznos¢ c) na-
kazuje jednak zastosowanie wartoSci nizszej, w zwigzku z czym
podana warto$¢ 1/2 (n —1)2 mozemy bez obawy zastosowac
jako catkowita warto$¢ bledu, wynikajacego z wprowadzenia
podanych uproszezen.

Wprowadzona wyzej bezwzgledna warto$¢ bledu interesuje
nas mniej, anizeli procentowa jego warto$¢ w stosunku do mie-
rzonej owalno$ci. Warto$¢ te otrzymamy, dzielac wyrazenie na
btad przez miare owalno$ci (n —1) i mnozgc otrzymany wynik
przez 100. Z otrzymanegd ostatecznie wyrazenia 50 (n —I1)
wynika, ze niedoktadno$¢ wprowadzona przez nasze uproszcze-
nie maleje ze spadkiem owalnoSci.

Rozpatrzmy konkretny przypadek: d = 20 mm, n = 101, owalno§é
réwna (n—1) : d wynosi 0,2 mm. Dla tego przypadku procentowa wielko§¢

btedu wynosi
50(n—1) = 50°0,01 = 0,5%
Bezwzgledna warto§¢ tegoz biedu wynosi 1 .

Z otrzymanego po przerébkach wzoru [10] wynika, ze war-
to§¢ S nie zalezy od wartoSci kata o i jest jednakowa dla
wszystkich potozenn badanych zaryséw o matlej owalno$ci. Mimo
to posta¢ wzoru budzi zastrzezenia, rézni sie¢ on bowiem do$¢
znacznie od wzoru [9], a oba wzory powinny daé przeciez ta-
kie same wyniki. W istocie rzeczy zgodnoS¢ ta jest zachowana
z dostateczng dla celéw praktycznych doktadnoscig, mozna bo-
wiem udowodnié, ze blad otrzymany przy zastosowaniu wzoru
[10], dajacego wartoSci nieco za duze, wynosi

n—12  3n+1
4 "2

Latwo sig przekonaé, ze jest to blad w przyblizeniu dwukrotnie
mn_iﬁjszy niz blagd rozpatrywany poprzednio, gdyz wyrazenie
3n+1

2n 42

jest praktycznie réwr';e jednoSci. Jak wynika z wzoréw

m
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[9] i [10], pomiar w pryzmie 600 watka o nieznacznej owal-
ncSci da nam stala wartoS¢ S, przekraczajaca jednak wynik,
ktéry otrzymalibySmy mierzac w pryzmie walek o Srednicy 1
Dla takiego watka otrzymalibySmy wartos§¢ S réwnag 3/2, tyle
bowiem wypadnie z réwnan [9] lub [10], jezeli zamiast n pod-
stawimy 1.

Przekonajmy sie teraz, jaka jest zalezno$¢ miedzy wzro-
stem wartosci S, a owalno$cig watka; odejmiemy w tym celu 3/2
od wyrazenia na S. Opierajgc si¢ na wzorze [10] otrzymamy:

3 n?—1 3 3 n+1) n—1)

— (1 —_———= — ~3/4(n—1

2 ( ey ) %L 4 ks
Ten sam wynik otrzymalibySmy oczywiscie opierajac si¢ na wzo-
rze [9].

Poréwnamy teraz wynik pomiaréw w pryzmie trzech wat-
kéw: pierwszego okraglego o $rednicy 1, drugiego owalnego
owymiarach 1 i n (patrz rys. 10) i trzeciego okragtego o $redni-
cy n. Zakltadamy przy tym, ze pomiar odbywa sie przy uzyciu
czujnika, ustawionego na 0 oraz watka o Srednicy I, traktowa-
nego jako wzorzec. A

W czasie pomiaréw odczytamy na czujniku nastepujgce wiel-
kosci:

Nr watka 1 2 3

3 3

wskazanie czujnika 0 Z(n— 1) E(n—l)
‘ Wielko$é odczytania dla watka nr 3 wynika z tabl. I. Po-
rownanie tych 3 wielkoSci pozwala nam na wyciagniecie naste-
pujacych wnioskéw: A

a) wielko$¢ odczytania walka owalnego (nr 2) jest Srednig
arytmetyczng odczytow dla watkéw okraglych nr 1 i nr 3,

b) walek o owalnosci (n —1) daje w powyzszych warunkach
takie samo odczytanie, jakie by dal walek cylindryczny o $red-
nicy réwnej

n—1 n -+ 1

1
+ 2 2

Jak wida¢, jest to Srednia arytmetyczna wymiaréw watka
owalnego o osiach n i 1. -

Uogélniajagc wniosek b, mozemy stwierdzié, ze istnieja na-
stepujace mozliwosci interpretacji odczytania X, otrzymanego
przy pomiarze w pryzmie o kacie 600 (rys. 2).

1) Srednica mierzonego walka jest wieksza od Srednicy wal-

‘ 2
= x
3

2) mierzony walek jest owalny, przy czym jego najmniejszy
wymiar réwna sie Srednicy watka wzorcowego, najwiekszy zas
jest od tej Srednicy wigkszy o 4/3 x,

3) mozemy mie¢ do czynienia z szeregiem przypadkéw po-
Srednich, poniewaz jak to wynika z punktu b, wszystkie elipsy
o réznej owalnosci, lecz stalej $redniej arytmetycznej z sumy
osi watkéw owalnych wykazuja to samo odczytanie, co elipsa
wymieniona w punkcie 2); oczywiscie wniosek ten dotyczy prze-
krojow o owalnoSci w praktyce spotykanej. Wszystkie mozliwe
owalnosci tych elips mozna przedstawi¢ wykreSlnie (rys. 11).

ka wzorcowego o

>
R e
iy C l
a—_Pmin [} A a
M-172/53-RI
+ Rys. 11

Tak wiec punkt A na wykresie reprezentuje elips¢ o owalnosci
BC; wielko§¢ osi tych elips otrzymamy przez algebraiczne su-
mowanie rzednych AB i AC do $rednicy watka wzorcowego,
przedstawionej na wykresie przez prosta ¢ — a.

Jest rzeczg oczywista, ze przedstawione watpliwosci, ktére
nasuwa wynik pomiaru w pryzmie o kacie 609, mogg by¢ usunie-
te tylko przez dokonanie pomiaru S$rednicy systemem dwu-
punktowym.

Przeprowadzone rozwazania pozwolily nam na sprawdzenie
bardzo ciekawej wtasnoSci pryzmy o kacie 60°. Umieszczone
w niej przedmioty o stosunkowo niewielkiej owalno$ci zacho-
wuja sie¢ w czasie obrotu dookola osi w ten sposéb, jakby ich
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przestrzenne polozenie bylo wyznaczone nie tylko przez dwie
plaszezyzny pryzmy, ale jeszcze dodatkowo przez plaszczyzng
trzecig, prostopadla do plaszezyzny symetrii pryzmy i odlegly
od jej wierzchotka o wielkoSci S (rys. 10).

Wykorzystanie tego spostrzezenia pozwala na dokonywanie
dcktadnych i bezpoSrednich pomiaréw owalnodci stosujgc uklag
pomiarowy z trzpieniem mierniczym w polozeniu , X (rys. 12),
Zasada ta jest realizowana, jak .
wiadomo, w przyrzadzie mierni- A_"%
czym podanym na rys. 13; wten
sposéb sprawa pomiaru owalno-
Sci za pomoca przyrzadu pryz-
mowego sprowadza si¢ w grun-
cie rzeczy do uktadu pomiaro-
wego dwupunktowego, w ktérym
plaszezyzna A—A stanowi jedna
powierzchnig mierniczg, a kofi-
céwka czujnika druga. Nalezy
zaznaczyé, ze trzpien mierniczy
moze byé¢ ustawiony w dowol-
nym wierzchotku tréjkata, jak wskazuja strzatki na rys. 12; naj.
wygodniejsze jest oczywiScie polozenie X.

M 72[S3-R12
Rys. 12

Jak juz powiedzielidmy, ten sam przyrzad mierniczy moze
stuzy¢ do pomiaréw graniasto$ci; w zwiazku z tym nalezy za-
chowaé pewng ostrozno$¢ przy sprawdzaniu tolerancji ksztatty
tym aparatem, gdyz w przypadku zastosowania w nim pryzmy
o kacie 600 i sprawdzania przekrojéw, ktér: beda mialy jedna-
kowe Srednice kot opisanych i wpisanych, czujnik wskaze to
samo, mimo ze w jednym przypadku przedmiot bedzie owalny,
a w innym graniasty. Wprawdzie przy owalno$ci mamy do czy-
nienia z dwiema nieréwno$ciami na obwodzie przedmioty,
a przy graniastoSci z trzema i wahania wskazéwki czujnika
odpowiednio to uwidocznig, umozliwiajgc stwierdzenie rodzaju
btedu, jednakze przy kontroli produkcji masowej, wykonywanej
przez personel niewykwalifikowany, tatwo moga powstaé po-
mylki. Dlatego tez w pewnych przypadkach nieunikniony jest
pomiar metoda dwupunktows,
jako uzupelnienie omawianego
systemu trzypunktowego.

Do sprawdzenia owalno$ci
mozna zastosowaé takze pryzme
o kacie 909, przy czym wskaza-
nia czujnika zaleza od poloze-
nia trzpienia mierniczego w sto-
sunku do pryzmy; i tak kowa-
detko czujnika ustawione w pta-
szczyznie dwusiecznej kata po-
woduje przesuniecie wskaznika
wzdluz skali, wynoszace polowe
owalno$ci, natomiast jesli glo-
wna o$ czujnika ustawiona jest
prostopadle do boku pryzmy, to
czujnik rejestruje catkowita o-
walno$é¢, gdyz uktad pomiarowy
w istocie przedstawia dwupun-
ktowa metode pomiaru. Rozwig-
zanie takie z zastosowaniem
czujnika elektrostykowego znaj-
dujemy w konstrukeji przyrza-
du radzieckiego (rys. 14). Glowica elektrostykowa 3 zamoco-
wana jest na ramieniu 4, ktére polaczone jest z korpusem 6
przyrzagdu za pomoca dwéch plaskich sprezyn 5; trzpien oporo-
wy 7 spoczywa na kontrolowanym przedmiocie. Urzadzenie to

M-172[53-R13
Rys. 13

N N

Rys. 14

IR

stuzy do stwierdzania czy owalno$é znajduje sie w zalozonych
granicach, gdyz jak wiadomo, czujnik elektrostykowy uzywany
jest jako sprawdzian dwugraniezny.
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Rys. 15 Rys. 16

Zastosowanie pryzmy do pomiaréw mimosrodowosci

Pryzma znajduje réwniez zastosowanie przy pomiarach mi-
mosrodowosci.  MimoSrodowos¢ walcowych czesci przedmiotu
bada si¢ najwygodniej w ktach, jednak tylko w przypadku
stwierdzenia wspdlosiowosci jednego z przekrojéw do osi na-
k'elkow. W przeciwnym razie konieczne jest zastosowanie urza-
dzenia pryzmowego np. wg rys. I5.

Nalezy zwréci¢ uwage, ze przy pomiarach w pryzmie we-
dlug wymienionego schematu, badamy jednocze$nie dwa rézne
bledy, mianowicie odchylenie od walcowego ksztaltu i mimo-
srodowoS¢ e dotykanej .przez czujnik czeSci walu wzgledem osi
obrotu (rys. 16). Z tego powodu, jesli okaze sie, Ze tolerancja

wr
el TE
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Rys. 17

ksztaltu jest zbyt duza, to mimoSrodowo$¢ nie moze by¢ dokiad-
nie stwierdzona; jeSli jednak owalno$¢ wynosi kilka mikronéw,
to wobec kilku setnych milimetra mimoSrodowosci btad ksztattu
mozna pomingé. W szczegélnym przypadku, jezeli procertowa
owalno$¢ sprawdzanej czeSci walka rowna jest owalno$ci czesci
podporowej i jezeli obie owalnosci s3 ustawione w tym samym
kierunku, woéwczas owalno$¢ nie wplywa na wynik pomiaru
mimo$rodowosci. Twierdzenie to jest oczywiScie wazne dla
pryzmy o kacie 600. Poniewaz czujnik wskazuje przy pelnym
obrocie przedmiotu podwéjng mimosrodowos$é, nalezy przyjac
polowe wychylenia wskazowki za miare mimosrodowosci
(rys. 17).

IMAK NOZOWY Z SAMOCZYNNIE WYCOFUJACA SIE OPRAWKA
DO TOCZENIA GWINTOW

Konstrukcja imaka jest nastepijaca. W korpusie 17 znajduje
sie oprawka nozowa I4, na ktorej koncu zamocowana jest za
pomocg Sruby & tarcza krzywkowa 2. Druga tarcza krzywkowa 6,
przytrzymywana przez radelkowana nakretke 5, moze byé po-
krecana o kat 900 za pomocg dzwigni 9. Sprezyna I opierajgca

21l

oprawka I4 zostanie wysunieta najdalej, nosek zapadki 16 pod
dzialaniem sprezyny zapadki wchodzi za stopke plytki oporowej
15 utrzymujac narzedzie w tym potozeniu. Sprezyna 7 cofa wow-
czas dzwignie 9 do polozenia wyjsSciowego. Nastepnie nastawia
sie zderzak na lozu tokarki.

i\ i

A
5 N N
097
MI2xI5 13 M6x20 ﬁ

si¢ jednym koficem o $cianke obudowy, a drugim o kolnierz tar-
czy krzywkowej 2, spelnia dwojakie zadanie: dociska do siebie
obie tarcze krzywkowe oraz utrzymuje narzedzie w polozeniu
skrawania. Sprezyna 7 stuzy do cofnigcia dzwigni 9 do polozenia
Wylsciowego. Gdy oprawka znajduje si¢ w przednim polozeniu,
Opiera si¢ ona stopka plytki oporowej 15 o nosek zapadki 16.
Szybkie cofnigcie sie oprawki nozowej 14 nastepuje na skutek
Uderzenia diwigni wylacznika 10 o zderzak umieszczony na fo-
zu tokarki. Listwa 11 stuzy do mocowania obudowy, a plytki 12
113 spelniaja role prowadnic,

Jbudowe z oprawka i umieszczonym w niej nozem do naci-
Nania gwintu zamocowuje si¢ na suporcie tokarki. Przez po-
fecenie rgczki 9 w dol, tarcza krzywkowa 2 potaczona z opraw-
4 nozowg I4 przesuwa si¢ w przéd i Sciska sprezyng I. Gdy

M6
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Gdy zgdana dlugo$¢ gwintu zostaje nacigta, dzwignia wy-
tgcznika 10 powinna zetknaé sie ze zderzakiem i wychyli¢ sie
w prawo, wskutek czego zapadka odchyli si¢ zwalniajac ply‘ke
oporowag 15. Woéwczas pod wplywem dzialania sprezyny I,
oprawka nozowa cofa si¢ gwalttownie do tytu; uderzenie oprawki
tagodzi wkiadka zderzakowa 4.

Po cofnigciu suportu do polozenia wyjSciowego nastepije
znowu wysuniecie noza w polozenie skrawania. Podsunigcie su-
portu do drugiego przejScia odbywa si¢ w czasie jego ruchu po-

wrotnego. Wg ,Fertigungs Technik® zeszyt 8/53
opracowat inz, F. M.
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PRZYRZAD WIERTARSKI
DO AUTOMATYCZNEGO PODAWANIA
| USUWANIA CZESCI

Przyrzad przedstawiony na rysunku stuzy do podawania
i usuwania plaskich czeSci przy ich wierceniu i gwintowaniu.

CzeSci obrabiane I wkiada si¢ do magazynka 2. Po naci$-

nieciu w ddl dZwigni 3 gérne rami¢ 4 podajnika 'wsuwa si¢ pod
tulejke wiertarska 7. Rownocze$nie dolne ramig¢ 6 podajnika
podnosi plytke wahliwg 6. W ten sposéb czesé obrabiana zo-
staje zamocowana w po-
lozeniu roboczym.
Po skoficzonym wier-
ceniu lub gwintowaniu
' 2 przedmiotu dZzwignie 3 po-
7 : dnosi si¢ w gore. Wow-
czas podajnik cofa si¢ do
H 53 7%1 ) poprzedniego  polozenia,
! . : wskutek czego plytka wa-
nlm\ hliwa 6 opada i obrobio-
zA 1\ na czes¢ zsuwa sig¢ po miej
S na zewnatrz przyrzady,
nastepny zas$ przedmiot
uklada sie przed goérnym
ramieniem podajnika.
Sprzggajac ruchy diwigni z ruchami wrzeciona obrabiarki,
mozemy zautomatyzowaé dziatanie przyrzadu, zwigkszajgc tym
samym wydajno$¢ operacji. F. M.
SEPARATOR MAGNETYCZNY
Separator magnetyczny jest bardzo prostym urzadzeniem,
ktére umozliwia tatwe i szybkie oddzielenie zelaza, stali i in-
nych metali ferromagnetycznych jak: kobalt i nikiel od metali
niemagnetycznych. Domieszki ~ metali  ferromagnetycznych,
a w szczegblnodei stali, tatwo moga dostaé sig m}gdly przed-
mioty wykonywane z metali niezelaznych w czasie wiercenia,
o o . ciecia, skrawania itp.
! ©  Pozostawienie tych do-
mieszek moze prowa-
dzi¢ m. in. do biednych
wynikéw analiz che-

£

micznych.
Przyrzad sklada sie
z silnego podkowia-

stego magnesu o nate-
zeniu pola magnetycz-
nego okolo 5000 gau-
sow miedzy obydwoma
biegunami. Szczeli-
na miedzy obydwoma
biegunami
koto 35—40 mm. Ma-
gnes jest przymocowa-
ny do podstawki pod
katem okolo 450, Do
gornej czesci podstaw-
ki przymocowujemy na
zawiasach rynienke z
blachy aluminiowej lub
miedzianej, tak aby jej
zwezona czg$¢ znajdo-
wala sig¢ w szczelinie
miedzy biegunami ma-
gnesu.

Przedmioty przeznaczone do sortowania wsypujemy do roz-
szerzonej czeSci rynienki. W czasie ich zsuwania sie po po-
chylonej rynience silne pole magnetyczne przychwytuje czast-
ki z materialéw magnetycznych, za$ pozostale zsuwajg sie
w dél. Zebrane czastki nalezy zsunaé co pewien czas do od-
rebnej skrzynki. NajczeSciej wystarcza jednorazowe przepusz-
czenie przedmiotéw przez seperator. JeSli mamy do czynienia
z metalem sproszkowanym, wtedy nalezy zwezi¢ szczeling do
szeroko$ci okoto 5 mm. M. Ch.

OBRABIARKA ,ULTRADZWIEKOWA”

Zastosowania ultradzwiekéw sg jedna z najszybciej rozwija-
jacych sie galezi techniki. Sa one niezwykle liczne. Jednym
z ostatnich osiggnie¢ jest ich zastosowanie w obrdébce skrawa-
niem, zaréwno metali (stali, zeliwa, weglikéw spiekanych itp.)
jak tez innych materialéw, mianowicie szkia, materialow cera-
micznych, kamieni szlachetnych, kwarcu, kamieni i innych.

w-3lf53-21

wynosi o-_
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Obrabiarka ,ultradZwigkowa“ zbudowana jest na zasadzie
wykorzystania efekiu magnetostrykeyjnego (patrz artykul , U}
tradzwieki i ich zastosowanie w przemysle metalowym®, , Me.
chanik zesz. 7/52). Narzgdzie obrabiajace metal moze by¢ wy-
konane z metalu stosunkowo migkkiego, np. z miskowgglowej stal;
lub mosiadzu, porusza si¢ ono jednak z czestotliwoScia okolg
27000 razy na sekundg, ruchem o amplitudzie paru tysiecznych,
a nawet w materialach twardych — paru stutysigecznych cm,
Jesli chodzi o materialy bardzo twarde (wegliki spiekane, szklo
optyczne, kwarc itp.) to wciskanie w glab materialu narzedzia
tngcego w ciggu 1 ruchu nie przekracza glebokosci kilku ato-
mow, jednak ze wzgledu na olbrzymig szybkos¢ ruchu narzedzia
najtwardszy material jest obrabiany szybko i z wysoka dokiad.
noscia.

Obrabiarka ,,ultradZzwigkowa pracuje w nastepujacy sposéh,
Po zamocowaniu przedmiotu opuszczamy narzedzie tak, by né;
stykal sie z powierzchnig. Nastepnie puszczamy na przedmiof
material Scierny w postaci drobnej zawiesinv w cieczy. Z kolei
uruchamiamy generator drgan ultradzwigkowych, ktéry przeka-
zuje te drgania marzedziu tngcemu. Ziarna materiatu Sciernego
pobudzone do drgaf ultradZwiekowych uderzaja w obrabiany
przedmiot z sila3 5—10000 razy wigksza od wlasnego cigzary,
:vy'ry*wajqc w ten sposéb z obrobionego przedmiotu czastki ma-
eriatu.

Poczatkowo zastosowano opisang metode do wiercenia. Obe-
cnie sg opracowywane obrabiarki ultradZzwigkowe do frezowania,
toczenia, przeciggania, strugania itp.

wg ,,Mechanical Engineering®, July 1952,
opracowal M. Ch.

PROSTE URZADZENIE DO TOCZENIA
KOt SLIMAKOWYCH

Jesli brak jest odpowiednich frezéw do obrébki wiericéw kol
$limakowych, albo tez gdy nie mozemy zastosowaé noza ksztal-
towego ze wzgledu na wielko$¢ promienia, mozemy uzy¢ pro-
stego recznego urzadzenia, pokazanego na rysunku.

Rys. |
M-346/53-R1

Za pomocg korby recznej uruchamiamy imak, §limak i $li-
macznicg. Zadany promieri krzywizny uzyskujemy przez odpo-
wiednie nastawienie noza.

Korzysci zastosowania tego typu urzadzenia sa nastepujace:
znaczne ulatwienie pracy, zaoszczedzenie urzadzen napedowych
oraz polepszenie jakos$ci obrabianej powierzchni, wskutek lep-

szego, pewniejszego prowadzenia noza.

wg , Fertigungstechnik, zesz. 11/53
opracowat M. Ch.

PROSTE SPRAWDZIANY DO STOZKOW

Rys. 1 i 2 przedstawiaja bardzo prosta konstrukcje spraw-
dzianow do stozkéw. Sprawdzian dootworéw stozkowych (rys. 1)
sktada sie z tloczka I prowadzonego z tulei cylindrycznej 2
Na koricu tloczka sa nacigte dwa karby 5. Karby te okreslajs
dolng i gérna tolerancje.

Tioczek jest wypychany do przodu sprezyna 3. Ruch tloczke
jest ograniczony wkretem 4.

L 2
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Rys. L

M-344/53-R2

Rys. 2

Sprawdzian (rys. 2) do stozkéw zewngtrznych zaopatrzo-
ny jest w tulejke wewnetrzna przymocowana do tloczka. W tu-
lejke te wchodzi koniec badanego stozka.

M. Ch.
(The Machinist, November 14/53)



SKRZYNKA TECHNICZNA

ob. H. S. z Gliwic

Prosicie o wyjasnienie zasady wywazaniaprzy pomo-
cy trzech kul, opisanej w artykule ,Razwitie obrabotki.
obraziwnym instrumientom w poslewojennoj pieriod”, w czesci
odwieconej wywazaniu Sciernic bezposrednio na szliflerchh
(,Stanki i Instrumient zeszyt 1/53 str. 9 i 10). Zasada wywaza-
n,ia nie zostala wyjasniona dostatecznie, a podano raczej meto-
de postepowania przy tego ty-
pu wywazaniu (rys. 1).

Odpowiedz:

Trudno dziwié sie, iz w wy-
mienionym artykule wyjasnienie
zasady wywazania przy pomo-
cy trzech kul jest tak zwigzle.
Dla zrozumienia bowiem istoty
i przyczyn tego wywazania na-
lezy wprowadzié pojecie ruchu
wzglednego oraz analizy i zwia-
zkéw miedzy  wystepujgcymi
tam sitami. Prostym przykladem
ruchu wzglednego jest naczynie
z woda, po ktérej plywa korek.
O ile woda jest zamarznieta ko-
rek jest sztywno potaczony z na-
czyniem (ukladem unoszonym),
gdy jednak 16d roztopi si¢ ko-
rek moze wykonywaé ponadto
ruch wzgledem naczynia. Podo-
bny ruch wykonuja np. czesci
ruchome silnika jadacego samo-
chodu; taki tez ruch wykonuja
zluzowane przy pomocy tloka
3 (rys. 1) kule urzadzenia do
wywazania, opisanego w wymie-
nionym artykule,

Analizujgc sily dzialajgce na poszczegdlng kule ukladu (rys.
2) stwierdzamy, ze wystepuja tu:

Sila unoszenia P, dzialajgca na kule w przypadku sztywne-
go polaczenia jej z reszta urzadzenia dociskiem tloka &; przy
ialoieniu jednostajnego obrotu bedzie to po prostu sita dosrod-
owa.

T maenmk

Rys. 1. I — wrzeciono, 2 — kule,
3 — tlok, 4 — sprezyna

Sita wzgledna P, wywolujaca zmiang polozenia kuli wzgle-
dem pierScienia (ruch w zlobku) po zluzowaniu kuli, Ruch

wzgledny wystapi tylko wéwczas, gdy styczna do krzywizny -

rowka nie bedzie prostopadia do promienia, mierzonego od rze-
czywistej osi obrotu (tzn. nie wystapi, gdy o$ obrotu pokrywa
sx_g)ze srodkiem pierscienia, czyli gdy zaistnieje pelne wywaze-
nie).

R_Ys. 2. 0 —"§rodek pierScienia, O, — rzeczywista o§ obrotu, Py, P2, P3 —
;”Y bezwzgledne dzialajace na kule My, Ma, Ms; Ny, Na, N3 — naciski
ul na pierscien, P, — sila unoszenia, P, — sila wzgledna, P, — sila

¢
Coriolisa, oy = predko$¢ kul wzgledem pierscienia.

Sila Coriolisa P, wystepujagca w wyniku ruchu obrotowego
calt}go.ukladu i dazgca do zmiany kierunku ruchu wzglednego
uli, niezaleznie od sily wzglednej Py, (w przypadku ruchu po-
stepowego calego ukladu sila ta nie wystapitaby).

Sumujgc np. wykreslnie te trzy sily otrzymamy sile bez-
wzgledng P, przedstawiajaca nacisk pierScienia na kule i na
odwrét (przy zalozeniu, iz nie wystepuje tarcie miedzy kula
a rowkiem). Sily te i ich skladanie przedstawiono schematycz-
nie na rys. 2.

W wyniku zlozenia sig tych sit, dzialajg na piersciefi trzy sily
bezwzgledne, pochodzace od trzech kul i posiadajace rézine war-
tosci swych sktadowych, zalezne od odleglosci kul od rzeczy-
wistej osi obrotu, kata miedzy promieniem a styczng do rowka,
predkosci obrotowej masy kul itp. Sily te, nieréwne co do wiel-
kosci, dzialajagce w réznych kierunkach skiadaja sie w jedna
site wypadkowg, przesuwajaca uklad w nowe polozenie réwno-
wagi, odpowiadajace pelnemu wywazeniu ukladu (ruch kulek
zanika, jak juz wspomniano, po pokryciu sie osi obrotu ze $rod-
kiem pierScienia). W rozwazaniach naszych dla uproszczenia
pominieto mozliwo$¢ toczenia sie kulek, zakiadajac ich przesu-
wanie si¢ w zlobkach pierScienia. Wywazanie koficzy sie pono-
wnym zaci$nigciem kul sprezyng 4 (rys. 1), jak to podano w ar-
tykule. Podane wyjasnienie ma na celu jedynie uwidocznienie
przyczyn i zasady wywazania tego typu, ktdre mozna znaleié
np. w ksigzkach, bez teoretycznych obliczen i dowodéw. Zain-
teresowanych odsytam do literatury ogdlnej na temat zagadnien
mechaniki, jak prof. M. T. Hubera ,,Mechanika ogélna i technicz-
na“, J. Naleszkiewicza ,,Mechanika techniczna®“.

Wywazanie omawianego typu moze byé stosowane dla kot
zgbatych w wypadku niewywazenia ich razem z watem, na kto-
rym majg pracowac, okresowego wywazenia ukladéw wirujacych,
podlegajacych Scieraniu podczas pracy itp.

Prof.-d. Z:

" Ob, Stanistaw Wyrozumski, Krasiejow, pow. Opole

Piszecie do nas: ,,Prosze¢ uprzejmie o podanie mi na lamach
Waszego pisma ,Mechanika“® rodzaje i katy nozy
strugarskich i diutowniczych oraz nozy oprawko-
wych do strugarek, diutownic i wytaczarek dla materiatéw wyso-
kojakosciowych. O ile mi wiadomo PKN nie wydal do tej pory
zadnych nowych norm dotyczacych nozy strugarskich, dlutowni-
czych, a normy stare nie tylko Ze nie spelniaja swego zadania,
ale sg zbyt szczuple jesli chodzi o nowoczesny zaktad‘.

Odpowiadamy:

List Wasz porusza kilka nader istotnych zagadnieri technicz-
nych, na ktére kolejno odpowiemy.

Najpierw sprawa norm: nie mylicie sie¢ — istotnie PKN wydat
jedynie normy suportowych nozy tokarskich (obejmujgce 14 ro-

dzajéw nozy); przygotowane zostaly normy' nozy oprawkowych
do rewolwerowek i automatéw, lecz nie ukazaly si¢ one w druku.

" Rozpatrujgc Polskie Normy mozy tokarskich nalezy braé pod

uwage to, ze obejmujg one noze-péifabrykaty, to znaczy ujmuja
noze tak, jak wykonywane sa one w masowej produkcji. Dosto-
sowanie tych nozy do konkretnych warunkéw pracy odbywa sie
przez odpowiednie przeszlifowanie (przeostrzenie). Kazdy wiec
zaklad powinien posiada¢ odpowiednig instrukcje wewnetrzna,
podajaca zalecane katy w zaleznoSci od obrabianego materiatu
1 innych warunk6éw skrawania,

Wyczerpujgca odpowiedZz na Wasz list musialaby objgé dosé
duzg objetodé, a wlasciwie wymagalaby opracowania kilku arty-
kuldw. Wnioski Wasze wezmiemy pod uwage przy ukladaniu
planu tematycznego, w kazdym badz razie zalatwienie tej
sprawy zajmie diuzszy okres czasu. Tymczasem z listu Wa-
szego wnioskujemy, ze sprawa.ta dla zakladu, w ktérym pracu-
jecie, jest pilna.

Radzimy wigc:.

1) Zaopatrzy¢ sie w niedawno wydana ksigzke ,,Warunki
skrawania metali narzedziowni ze stali szybkotnacej* wyd. PWT,
Warszawa, 1952. W pracy tej znajdziecie pewna ilosé informacji,
co do zalecanej geometrii ostrzy narzedzi;

2) zwréci¢ sie (przez Wasz zakiad pracy) do nastepujacych
instytucji z prosba o dostarczenie potrzebnych Wam norm, rysun-
kéw czy instrukeji: a) Centralne Biuro Konstrukcji Narzedzi —
Warszawa, ul. Kasprzaka 29/31, b) Instytut Obrabiarek i Obrébki
Skrawaniem — Krakéw, ul. Obozna 14.

S. K.
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Ksigzka ta stanowi podrecznik uzupelniajacy do podstawowe-
go podrecznika ,Obrabiarki do metali”, uzywanego w radziec-
kich szkolach technicznych (technikach) kierunku budowy maszyn
i obrabiarkowo-narzedziowego.

Znaczenie problemu obrabiarek do wyrobu narzedzi jest szcze-
gélnie duze w przemysle metalowym, bowiem powazna czgS¢ za-
dan technika w jego pracy zawodowej zeSrodkowuje sie wiasnie
wok6! wyrobu narzedzi. Z tego punktu widzenia przeznaczenie
podrecznika nie zaweza sig jedynie do kregu pracownikow wy-
dzielonych zaktadéw przemyslu narzedziowego, lecz odnosi sig do
wszystkich zakladéw budowy maszyn, gdzie nawet w przypad-
ku najlepszego zaopatrzenia wytwérni w narzedzia normalne
zawsze zachodzi potrzeba wykonania powaznej ilosci narzedzi
specjalnych. Jednoczesnie w grupie obrabiarek do narzedzi zawic-
raja sie obrabiarki o tak podstawowym i powszechnym zastoso-

waniu — jak obrabiarki do ostrzenia narzedzi, ktérym autor
poswieca znaczng czesé objetosci ksigzki.
latego ksigzka ta — obejmujaca pewien dzial obrabiarek

specjalnych, czy tez specjalizowanych — posiada wyjatkowo szz-
rokie przeznaczenie.

Ksigzka podzielona jest na 14 rozdzialéw, obejmujgcych posz-
czegdlne rodzaje obrabiarek do narzedzi, przy czym rozdzialy te
jednoczes$nie daja podstawe klasyfikacji tej grupy obrabiarek.
Dlatego warto podac kelejny uklad rozdzialow:

1) Tokarki do obrébki potfabrykatéw narzedzi, zawierajgca to-
karki o cyklu automatycznym (pétautomaty) — do obrébki tokar-
skiej narzedzi typu wiertet, gwintownikéw, rozwiertakéw itp.;
w dziale tym omowione sa pélautomaty KT4 — do obrobki czesci
cylindrycznych wiertet i innych narzedzi oraz pélautomaty do
obrébki czesSci ksztaltowych, a szczegolnie chwytéow stozkowych.

2) Tokarki pociaggowe (do obrébki gwintéw) o wyzszej do-
kladnosci w stosunku do zwyklych tokarek pociagowych. Przed-
stawione s3 tu odmiany tych tokarek zaréwno zaopatrzonych
w kopialy do korygowania bledow skoku sruby pociagowej, jak
i bez tego urzadzenia.

3) Zataczarki, obejmujace: a) zataczarki uproszczone, przez-
naczone jedynie do zataczania powierzchni przylozenia frezéw
tarczowych itp. nie posiadajace ruchu posuwowego wzdluznego,
b) zataczarki uniwersalne, umozliwiajace cbrébke frezow $lima-
kowych ze $rubowymi rowkami, gwintownikéw, frezéw czolowych
itp. Obrabiarki te sa zaopatrzone prawie zawsze w mechanizm
roznicowy; bywaja jednak konstrukcje réwniez bez tego urzj-
dzenia. W rozdziale tym ponadto oméwiono przyrzady pozwala-
jace na zataczanie na zwyklej tokarce, jak réwniez specjalng za-
taczarke do narzynek. Zataczarki — jako dzial obrabiarek o szcze-
gélnym znaczeniu w przemysle narzedziowym, znalazly w ksigzce
odpowiednio obszerne ujecie,

4) Frezarki do gwintéw, obejmujace: a) frezarki do gwintéw
krétkich uniwersalne, z planetowym ruchem freza oraz fre-
zarki polautomatyczne, b) frezarki do gwintéw dlugich.

5) Walcarki do gwintow, ktére réwniez znalazly szerokie za-
stosowanie w przemys$le narzedziowym, dzigki swojej wysokiej
wydajnosci (20 do 30-krotnie wyzszej niz toczenie lub frezowa-
nie gwintu) a jednocze$nie znacznej dokladnosci i zwigekszonej
trwaloSci w pracy narzedzi® (gwintownikow) wykonanych t3
metoda. Opisano budowe i prace walcarek o szczekach plaskich
i walcarek rolkowych konstrukeji ENIMS.

6) Szlifierki do gwintéw — dzial obrabiarek o szczegdlnie
powaznym znaczeniu w wyrobie narzedzi — znalazly szerokie na-
Swietlenie w ksigzce. Z grupy szifierekl do gwintéw typu uniwer-
salnego przedstawiona jest wyczerpujaco budowa i zasady
eksploatacji szlifierki mod. MM582, przystosowanej do szlifowa-
nia gwintow walcowych i stozkowych, zaréwno zewnetrznych jak
i wewnetrznych, jedno-i wielozwojowych itp. Ponadto omoéwione
sg szlifierki do gwintéw bez Sruby pociggowej z posuwem stofu
przez krzywke lub przez linial.

7) Frezarki kopiowe, majace szerokie zastosowanie w przemy-
$le narzedziowym do.obrébki zlozonych powierzchni matryc, wy-
krojnikéw itp. W szczegélnoSci obszernie oméwiona zostata pot-
automatyczna frezarka o sterowaniu elektrycznym mod. 6441A,
systemu T. N. Sokolowa.

8) Wiertarki (wytaczarki) koordynatowe, przy czym szczego-
lowo opisano budowe, wytyczne obsiugi i podstawowe obliczenia
zwigzane z pracg wiertarki koordynatowej mod. CKP-4 (dwusto-
jakowa z przesuwnym stolem i wrzeciennikiem) oraz mod. 2450
(jednostojakowa z krzyzowym stotem).
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9) Frezarki do wykonywania rowkéw Srubowych w wiertiach
stanowia dzial obrabiarek s$ciSle specjalnych, o silnie réznico.
wanych typach. W ksiazce poswigcono temu zagadnieniu powazng
ilo$¢ miejsca.

10) Przeciggarki, kiore w przemysle narzgdziowym znajduja
zastosowanie do wykonywania otworéw i rowkéw wpustowych
w narzedziach nasadzanych (np. frezy), wykonywania rowkdw
w nozach i korpusach glowic frezowych oraz kwadratowych
chwytéw narzedzi trzpieniowych. Jako szczegdlny typ przeci.
garki narzedziowej omdéwiona zostala przeciaggarka mod. 12 dy
ﬁr‘zeciqgania kwadratéw na chwytach gwintownikéw i rozwierta.

6w.

11) Ostatnie obszerne rozdzialy ksiazki (XI—XIV) poswie
cone s szlifierkom-ostrzarkom do narzedzi, obejmujacym ostrzar-
ki: uniwersalne do nozy, do wiertel, przeciggaczy, frezéw $lima-
kowych a dalej do gwintownikéw, narzynek, pil, narzedzi do ke}
zgbatych oraz narzedzi o powierzchniach ksztattowych.

Nalezy z zadowoleniem zanotowaé ukazanie sie tej ksigzki
wyczerpujgco omawiajgcej niezwykle wazny dzial obrabiarek, na
ktory w typowych ksigzkach i podrecznikach traktujgcych o obra-
biarkach — po$wigca sie zwykle zbyt malo miejsca.

Ksigzka, poza swym zasadniczym przeznaczeniem, jako po-
drecznik dla uczgcych sig, stanowi jednoczes$nie bardzo cenny ma-
teriat dla technikéw i inzynieréw zatrudnionych w zaktadach bu-
dowy maszyn. V. G

Mgr inz. Jerzy T. Pindera ,,ZARYS ELASTOOPTYKI“. For-
mat B5, stron 350, rysunkéw 250. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt 28.

Ksigzka omawia doSwiadczalng analiz¢ naprezenn w dowol-
nych cialach sprezystych, oparta na zjawisku wymuszonej dwdj-
lomnosci w cialach przezroczystych.

W czeSci pierwszej omdéwiono pokrétce podstawowe zagad-
nienia do$wiadczalnej analizy naprezen oraz stosowane do tego
celu metody wraz z ich krytyczng oceng. CzeSci druga i trzecia
omawiajg podstawowe zalezno$ci, zachodzgce w dwuwymiaro-
wym stanie naprezen oraz uklady linii charakteryzujgcych ten
stan, jak izokliny, trajektorie naprezen gtéwnych, izochromy itp,
Wyznaczenie ukiadéw linii, ktére otrzymuje si¢ poSrednio z da-
nych do$wiadczalnych, jak np. trajektorie, omowione jest cal-
kowicie wystarczajgco do praktycznego ich zastosowania. W
czeSciach nastepnych (4 i 5) podane s3 podstawowe wiadomo-
§ci z dziedziny optyki i wymuszonej dwdjlomnoSci wywolane]
dziataniem naprezen, jak réwniez zasady dziatania polarysko-
pow i wyznaczania wielkoSci naprezen dziatajagcych w modelu
Czes¢ szosta posSwigcona jest opisowi réoznych rodzajow aparatur
i ich czeSci sktadowych. Uwagi podane w tej czeSci, jak réwniez
w czeSci nastepnej sa oparte w duzej mierze na osobistym do-
$wiadczeniu autora. Sg one szczegolnie cenne dla tych wszyst
kich, ktérzy pracuja w dziedzinie doSwiadczalnej analizy na-
prezen.

Jedynym  zastrzezeniem, ktére nasuwa sie przy czytanit
ksigzki jest podanie zbyt malej liczby przykladéw obliczenia
naprezen, przy «ktorych autor z koniecznosci zmuszony bylby
opisaé réwniez i inne metody catkowania wykreslnego. Przy-
ktady te, jak réwniez niektére bardziej specjalne dzialy mo-
glyby by¢ podane drobnym drukiem, stanowigc wiracenia prze-
znaczone dla czytelnikow interesujacych sig-— glebiej omawia-
nym zagadnieniem. “

Charakteryzujge ogélnie ksigzke nalezy stwierdzié, ze sta-
nowi ona cenng pozycje naszego piSmignnictwa technicznego.
Jasny i przystepny sposob ujecia sprawi, ze zacheci ona szer
szy niz dotad krag pracownikéw technicznych do powaznegd
zajecia si¢ tg dziedzina, posiadajgea dla gospodarki narodowe]

dos¢ duze znaczenie. Dr in2. Zbigniew Brzoska

Dr inz. Z. Wusatowski ,,PODSTAWY PROCESU WALCO-
WANIA®. Format B5, stron 259, rysunkéw 161, tablic 30. PWT,
Stalinogréd, 1952. Cena zt. 25,50.

Ksigzka dr Wusatowskiego jest bodaj pierwsza pracg w Pok
sce, w duzym stopniu oryginalng, na temat procesu walcowd
nia, a w szczegdlnosci zagadnien zwigzanych z kalibrowaniem
walcow. Ksigzka ta, napisana przez jednego z najlepszych pol
skich teoretykéw-walcownikéw, stanowi powazny dorobek w na
szej bibliografii technicznej. W pracy tej dr Wusatowski poprze’
matematyczne powigzanie wspélizaleznoSci gniotu, wydiuzenid
i roztloczenia bocznego, oraz przez probe wykorzystania tycl
zaleznoéci do obliczeri zwiazanych z kalibrowaniem walcW
dokonuje $miatej préby obalenia wszystkich dotychczas stoso*
wanych wzoréw empirycznych. Autor prébuje wykazaé, ze kali-




prowanie waleéw oprze¢ mozna calkowicie na teorii ujmujgcej
zasady plynigcia metalu w szczelinie walcowania. Powaing za-
leta tej ksiazki jest réwniez fakt, ze nie stanowi ona zblogu
istniejacych teorii i hipotez podanych czytelnikowi w sposéb
pezkrytyczny do wyboru, a ze autor sam dokonuje wyboru spo-
érod ostatnich publikacji najbardziej wiasciwych metod i uzu-
elniajac je wlasnymi wzorami wigze temat w logiczng calo$c.
Popelnia przy tym tylko te nieostroznosé, ze w réwnym stop-
nin omawia metody i rozwiagzanie praktycznie sprawdzone z roz-
wigzaniami przez siebie proponowanymi, a dotychczas jeszcze
niezupelnie w praktyce sprawdzonymi. Mam tutaj na mysli za-
adnienie zwigzane z obliczeniem szybkosci walcowania oraz
obliczenie polozenia linii obojetnych wykroju. Podobnie zagad-
nienia zwiazane ze sprawdzaniem kalibrowania walcéw wyma-
gaja potwierdzenia praktycznego.

W przeprowadzeniu tematu autor bardzo stusznie postapit
ilustrujac powazniejsze zagadnienia przykladami liczbowyni.
Tym samym treS¢ poszczegélnych ustepow staje sie¢ bardziej
grozumiala i przystepniejsza. Wreszcie nie bez znaczenia jest
fakt, ze Autor odnosnie terminologii oparl sie na istniejacych
normach lub projektach norm. W tej dziedzinie dotychczasowe
publikacje z zakresu walcownictwa w wigkszoSci przypadkéw po-
zostawiaja bardzo duzo do zyczenia.

Biorgc powyzsze zalety ksiazki, stwierdzi¢ nalezy, ze stano-
wi ona cenny dorobek nie tylko dla technika i inzyniera-wal-
cownika, lecz réwniez zawiera duzo materiatu, z ktérego w pet-
ni korzysta¢ powinien mechanik i konstruktor walcowni,
a w szczegdlnoSei stuchacze $rednich i wyzszych zakladéw nau-
kowo-technicznych.

Ksiazka sklada sie z czterech czeSci. W czedci pierwszej-

Autor pokrétce omawia zjawiska wystepujace w metalu plastycz-
nie odksztalconym. Po krétkim podaniu i scharakteryzowaniu
istoty zasadniczych rodzajéw waltowania, rozpoczyna Autor od
oméwienia materiatu wyjsciowego, to jest wlewkow, ich struk-
tury i czynnikéw wplywajacych na dalsza ich przerébke. W dal-
szym ciagu podaje autor zasadnicze zjawiska zachodzace przy
odksztalceniu plastycznym metali, omawia wplyw sil na prze-
mieszczenie czgstek stali ujawnionych za pomoca linii plynie-
cia, wreszcie wyjasnia istote przerébki plastycznej podajac
schemat samego odksztalcenia wewnatrz- i miedzvkrystalogra
ficznego. Dla objasnienia zjawisk rekrystalizacji charakteryzuje
autor pokrétce przerébke plastyczna na zimno. Cze$é te koficzy
autor oméwieniem wplywu temperatury na plastyczno$é stali.
Cze$¢ ta potraktowana jest w znacznym skrécie i nalezaloby
zyczyé, aby przy nastepnym wydaniu zostala szerzej potrakto-
wana.

Czes¢ druga obejmuje podstawowe pojecia i zasady geometrii
i mechanizmu walcowania z uwzglednieniem koniecznych obli-
czen kinetyki walcowania. W rozdziale drugim tej czeSci zesta-

wia autor podstawowe obliczenia, potrzebne konstruktorom dla’

projektowania, wzglednie przeliczenia walcarki. Rozpoczyna
wiec od .nacisku walcéw, poprzez prace walcowania i momenty
dochodzi do wyznaczenia mocy silnika napedowego. W zakofi-
czeniu tego rozdzialu podaje autor sposeby obliczania pracy
i mocy walcarek tasm i walcarek ciaglych podczas walcowania
na zimno z naciggiem.

W czedci trzeciej autor pokrétce charakteryzuje typy walcow, ‘

podaje technologie ich wykonania, warunki zamawiania, skla-
dowe}nia i konserwacji oraz szczegélowiej podaje metode obli-
czania wylrzymatosci i ugiecia walcéw w czasie walcowania.

Czg$¢ czwarta, obejmujaca podstawowe zasady kalibrowania
waleéw, jest gtéwna czeScia tej ksiazki i w duzym stopniu ory
g}na_lng‘ Z uwagi na charakter i rozmiary ksiazki, autor zagad
nienie kalibrowania walcéw ograniczy! do powiazania zasad
Dlym‘e(‘ia metalu z obliczeniem kolejnych przepustéw oraz obli-
czeniem osi obojeinych wykroju. Pomija natomiast zupelnie me-
'.Qdy l.(onstruowanin wykrojéw, ustalenia wielkoSci ubytkéw, gnio
tow i wycluien oraz schematy walcowania. Niemniej podana
wlasna metoda sprawdzania poszczegdlnych wykrojéw w opar-
tit o wlasny wzor na roztloczenie swobodne i bardzo ciekawe
fomogramy, opracowane przy wspoludziale prof. dr E. Ofto, za-
Sh‘}l’u]e na najwyzsza uwage ruchowcéw i praktyczne jej wy-
prébowanie.

Doceniajac w pelni warto§¢ ksiazki dr Wusatowskiego, pra-
gnatbym wskazaé na kilka zasadniczych moim zdaniem przeoczefi
lub niedociagnieé avtora wzglednie redaktora.

. Niestuszne jest uzaleznienie wielkosei ziarna po rekrysta-
lizacji od ubytku (str. 21). Wielko$¢ ta raczej zalezy od gnio-
4, co st.anowi zasadnicza réznice.

Méwige o wplywie temperatury na plastycznosé stali (str. 25
t 26) autor nie wymienia gatunku stali. Wiemy za$, ze tem-
peratura w réznym stopniu wplywa na plastycznosé stali roi-
nych gatunkdw.

Dla przekrojow nieprostokatnych (str. 44) autor podaje dwa
Wzory na katy chwytu, a mianowicie éredni kat chwytu i naj-

wiekszy kat chwylu (wzor 34 i 35). Obydwa wzory majg zna-
czenie czysto teotetyczne. Dla celéw natomiast praktycznych
nalezy stosowaé kat chwytu obliczony w ‘stosunku do S$rednicy
czynnej i wysokosci tej czesci elementu wykroju, ktére wykazuje
poczatkowe zetknigcie metalu z walcami.

~ Méwige o roztloczeniu bocznym, - niestusznie autor pnminai
powszechnie stosowany wzor Geuze‘a, ktéry nalezalo ewentual-
nie uzupeini¢ poprawka Winogradowa.

Proponowang przez siebie metode sprawdzenia powizrzchai
przekrojow kclejnych przepustéw, a w szczegélnosei obliczania
gniotu (str. 185) podaje autor w sposéb niejasny i hez uza-
sadnienia kolejnych wzoréw. Samo zalozenie stosowania war-"
tosSci Srednich, w tekscie nieuzasadnione, budzi pewne zastrze-
zenia Wzory Goreckiego (240—243 str. 221) s3g podane bez ko-
niecznych wyjasnienn, w sposéb niezrozumialy. Nalezalo podaé
je w jednym wzorze ogélnym dla danych przed przepustem
i jednym ogdinym dla danych po przepuscie z objasnieniem, ze
\v:lxrtoé(: -—-FX oznacza ubytek metalu, a +F x przyplyw me-
talu.

Trudn»s réwniez zgodzi¢ sie z zaleceniami autora (str. 231),
aby w mniejszych elementach wykroju stosowaé mniejsze wspét-
czynniki wydtuzenia. W tym wzgledzie decyduja inne kryteria.

Przy obliczaniu polozenia osi obojetnej wykroju (str. 233

* i dalsze), autor utozsamia $rednie Srednice czynne z osiami

obojetnymi i stad dochodzi do blednych wnioskéw i wzoréw.
Czes¢ ta wymaga powaznych zmian.
inz. C. Murski

Mgr inz. Andrzej Sadowski ,WYGLADZANIE POWIERZCH-
NI METALI LUZNYMI MATERIALAMI SCIERNYMI“ Format
éS, strloré 110, rysunkéw 62, tablic 28. PWT, Warszawa, 1953.

ena zt 8.— ;

Prace niniejszg przeznaczajg wydawcy dla robotnikéw i tech-
nikéw przemyslu metalowego, a wiec dla tych, ktérzy stosuig
materialy Scierne jako Srodek obrébki. Te grupe pracownikéw
interesujg przede wszytkim: wlasno$ci materialéw $ciernych i go-
towych past pod katem widzenia przydatnos$ci do obrébki okre-
Slonych przedmiotéw, warunki obrébki i jej metody, dobér ich
do okreslonego celu i wskazéwki dla przeprowadzenia tej obréb-
ki oraz wypasazenie stanowisk roboczych tj. obrabiarki, przyrza-
dy i narzedzia. OczywiScie konieczne jest oparcie podawanych
zalecei o opis zjawisk wystepujacy przy obrébce luznymi
materialami Sciernymi wylozony w sposéb zwarty i bardzo
przystepny. Rozpatrzmy wiec w jakim stopniu speilnia te zada-
nia ksigzka inz. Sadowskiego.

Tre$¢ pracy podzielona jest na pigé rozdzialéw.

Rozdziat 1 ,Materiaty Scierne stosowane przy wygladzaniu
powierzchni podaje w pierwszej czeSci wlasno$ci i rodzaje
najczeSciej uzywanych materialtéw S$ciernych: szmerglu, korun-
du, elektrokorundu, karborundu, weglika boru, diamentu, tlen-
ku chromu, tlenku zelaza i wapna wiedeniskiego. Cze$¢ druga
tego rozdziatu zajmuje si¢ ziarnisto§cia materialéw Sciernych,
sposobami sortowania i badania tych materialéw. Cze$¢ trzecia
ma wyjasnié¢ kryteria oceny zdolnodci Sciernych materialéw
i sposoby jej okreslania.

W rozdziale tym autor poswiecit zbyt wiele uwagi sprawom
wydobywania lub wytwarzania materialéw $ciernych, ich sor-
towaniu i niektérym wlasnosciom fizyeznym nie majacym wply-
wu na obrébke tymi materialami. PoSwiecenie skladom prosz-
kéw $ciernych pod wzgledem ziarnisto$ci kilku obszernych ta-
blic jest w tej niewielkiej objetosciowo ksigzce zupelnie zbedne.
Koficowa cze$é rozdzialu zatytulowana ,ZdolnoSci Scierne® uj-
mujaca bardzo wazne zagadnienia dla obrébkowca jest nato-
miast potraktowana zbyt lakonicznie, a zakres stosowanych
przez autora pojeé: Scieralno§é, zdolno$é Scierna, Scierno$é
nie zostaly jasno 'wyttumaczone. Omawianie w tym miejscu pa-
stv TOM zac’emnia te cze§¢ rozdziatu. Nalezy réwniez zazna-
czyé, ze autor nie wspomina zupelnie o Polskich Normach ma-
terialdw Sciernych, i nie uzywa tak w tym jak i w nastepnych
rozdziatach oznaczefi i nazw zgodnych z tymi normami. Norm
tych nie ma nawet w spisie literatury.

Rozdziat IT poSwiecony jest smarom stosowanym przy obréb-
ce luZnymi materiatami Sciernymi. Po oméwieniu zadan i wia-
sno$ci smar6w, autor przechodzi do obszernego opisu wiasnosci
fizycznych i chemicznych, a w niektérych przypadkach — réw-
niez metod ich otrzymywania. Rozdzial zamykaja potraktowane
bardzo krétko wskazéwki sporzgdzania past.

W rozdziale tym wyda‘e sie zbedne tak obszerne omdwienie
Srodkéw smaruiacych, ktére mozna by w ksiazce dla uzytkowni-
kéw past skréci¢ kilkakrotnie. Stusznie potraktowat autor dosé
szeroko zadania i wlasno$ci smaréw, jednak objasnienia stosowa-
nych pojeé sa niedostateczne, a w niektérych miejscach budza
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watpliwosci. Natomiast przygotowywanie past zostalo potrakto-
wane og6lnikowo i zawiera zbyt malo wskazéwek praktycznych.

Rozdzial III jest poSwiecony docieraniu. W czeSci wstepnej
autor podaje charakterystyke procesu docierania i jego zastoso-
wanie, do$¢ wnikliwie przedstawia istote procesu oraz podaje wa-
runki procesu oraz ogélne wiadomosci o jego zastosowaniu. Do-
cieranie reczne Eotraktowane jest stosunkowo obszernie; odczu-
wa sie tu jednak brak opisu urzadzen i sposobéw usprawnienia
obrébki. Natomiast docieranie mechaniczne jest omdéwione nie-
'wystarczajaco. Podanie kilkunastu zdje¢ obrabiarek do dociera-
nia nie moze zastapi¢ opisu zasady ich pracy, jak tez ich oprzy-
rzadowania. Na przyktad nie uwypuklono zupelnie roli tarcz
uchwytowych na docieraczkach do plaszezyzn i zewnetrznych
powierzchni cylindrycznych, brak tu oméwienia zasad budowy
tych tarcz woparciu o analize toréw, po ktérych przesuwajg sie
docierane przedmioty. Pominigeto catkowicie budowe docierakéw
do otworéw. Niewystarczajace sg réwniez wskazéwki dotyczace
przygotowania tarcz docierajacych. Bardzo duzo miejsca poswie-
¢t autor natomiast wptywowi obrébki na dokladno$é i gladkosé
docieranych powierzchni oraz na wydajno$é docierania. Sposéb
ujecia tej czeSci jest jednak zbyt trudny, gdyz podajac niewie-
le wielkoSci konkretnych operuje nielatwo zrozumiatymi rysun-
kami i wykresami (np. rys. 42 i 43), do tego trudno poréwny-
walnych ze soba. z

Rozdziat IV obejmuje polerowanie. WiadomoS$ci podane
w czeSci poSwieconej charakterystyce procesu polerowania i je-
go zastosowaniu nie wszystkie wydajg sie stuszne. Ze wzgledu
na to, ze zagadnienia te nie sa jeszcze dostatecznie wyjasnione,
wlasciwsze byloby ich zwarte ujecie, bez zbytnieco wglebiania
sie w istote procesu wobec malej objetoSci pracy i jej przezna-
czenia. W czescei zatytulowanej ,,narzedzia polerskie nalezy za-

lowaé, ze autor tak malo miejsca poswigcil tym narzedzion
i zupelnie pomingl wiele ich rodzajow. Nie podano sposobéy
nakiadania past na tarcze, mozliwo§ci zmechanizowania tej ope.
racji, zasad budowy obrabiarek do polerowania. Do§¢ obszer.
nie natomiast potraktowatl autor przebieg i warunki polerowanis

W osobny rozdzial wyodrebnit autor wygladzanie pastam
chemicznie aktywnymi, wygtadzanie chemiczno-mechaniczne, dg.
cieranie ostrzy narzedzi weglikiem boru oraz tzw. wygladzanj
hydrodynamiczne. Zagadnienia te ujete bardzo krétko nie po.
zwalaja na dostateczne zaznajomienie sie z zagadnieniem,
szczegolnie, ze spotykamy tu pewne usterki. Np. w tablicach
24 i 25 nie podano warunkéw obrébki i stezen kapieli, co catkowi.
cie uniemozliwia poréwnywanie zawartych w nich danych. Rys
53 nie daje podstaw do zbudowania obrabiarki do chemiczno.
mechanicznej obrébki weglikéw spiekanych, do czego zachep
autor. Opis docierania narzedzi weglikiem boru jest dla praktyks
catkiem niewystarczajgcy. Jezeli chodzi o tzw. ,,wygladzanj
hydrodynamiczne® autor nie przedstawit w sposéb wilasciwy za.
stosowania tej metody, a podany schemat obrabiarki (rys. 59)
nie jest obecnie stosowany.

Reasumujac nalezy stwierdzi¢, ze omawiana ksiazka wno.
szgc pewien wkiad do naszej bardzo zreszta ubogiej literatury
z dziedziny obrébki Sciernej, nie speini tak dobrze jak moglaby
swego zadania jako podrecznik dla pracownikéw zatrudnionych
bezposrednio przy obrébce. Zwraca uwage przede wszystkim
nieréwnomierny poziom i dysproporcje w objetoSci poSwiecongj
poszczegblnym zagadnieniom. Zbyt mala ogdlna objetos¢ jak
na podrecznik o tak szerokim zakresie uniemozliwila autorowi
bardziej wyczerpujace oméwienie wielu zagadnien bardzo istot:
nych dla obrébkowcéw.-

inz. W. Gr.

KRO

Nowe budowle planu 6-letniego

W Skawinie trwajg intensywne prace przy budowie wielkiej
hutv aluminium.

W zwiazku z decyzia produkowania nowych typéw trakto-
réw — zaklady mechaniczne Ursus rozbudowuja sie intensywnie.

W koticu orudnia ub. r. minister Przemystu Maszynowego Ju-
lian Tokarski dokonal w Lodzi otwarcia nowoczesnej catkowicie
zmechanizowanej Fabryki Kotléw i Radiatoréw Centralnego
Ogrzewania dla doméw mieszkalnych. :

W Fastach pod Bialymstokiem rozooczyna sie budowe wiel-
kiei fabryki widkienniczej — przedzalni $rednioprzednei. Nowe
zakltady wlékiennicze beda znacznie wieksze anizeli zakladv w
Zambrowie i oprécz przedzalni i tkalni posiadaé¢ beda wielka
wykoriczalnie tkanin.

Dnia 15 stycznia b.r. Wielki Zakltad Azotowy w Kedzierzynie,
ktéry wytwarzaé bedzie nawozy sztuczne dla wsi rozpoczal swa
produkeje.

W Nowym Targu rozpoczeto budowe wielkiego kombinatu gar-
barsko-obuwniczego.

Elektryfikacja linii kolejowej Warszawa—1.6dZ zakoriczona be-
dzie w tym roku,

W Nowej wsi uruchomiono pierwszg w okreou czestochowskim -

kopaloie rudy zelaznej. Bedzie to najwigksza w kraju tego typu
kopalnia.
W Ostrolece trwajg intensywne prace przy budowie wielkiej

elektrocieplowni. Przewiduje si¢ uruchomienie pierwszych turbo-’

zespolow w jesieni 1955 rokt.

W Hucie im. Lenina uruchomiono piec tunelowy do produkcji
cegly szamotowei.

Ksiazki dla nowozatrudnionych -

Paristwowe Wydawnictwa Techniczne rozpoczely wydawanie
serii nadzwyczaj cennych ksigzeczek dla nowozatrudnionych w
przemy$le pod wspélng nazwa ,,.Bede fachowcem*.

Huta im. Lenina

Wielka budowla planu 6-letniego — kombinat w Nowej Hu-
cie otrzymala w 30 rocznicge zgonu W. I. Lenina nazwe: Hita
imienia Lenina®.

P6t miliona fachowcow”

578 000 fachowcéw dla przemystu, transportu i handlu, w tym
407 000 wykwalifikowanych robofnikéw i ok. 171 000 technikéw
wyksztaleily szkoly zawodowe w okresie ostatnich lat 5.

NIKA
Wystawa postepu technicznego

Okregowa Rada Zw. Zaw. wspdlnie z NOT zorganizowals
we Wrocltawiu wrstawe, ktéra przy pomocv plansz i ekspona-
téw obrazuje wzrost postepu technicznego w gléwnych wroclaw-
skich zakladach pracy.

Produkujemy suwaki rachunkowe

Zaklady im. Dvmitrowa w Warszawie rozpoczely pierwsz
w Pnolsce prodckeje suwakéw rachunkowvch ktérveh brdowe
i uklad opracowano przy pomocy Wydzialu Geodezji Politech-
niki Warszawskiej.

Prototyp malolitrazowego samochodu

Fabryka Samochodéw Osobowvch na Zeraniu zbudowata pro.
tatyp noweco samochodu malolitrazowego z napedem na przed.
nie kota. Samochodowi nadano nazwe ,Svrena®“. Servina pro-
dukcja Syren rozpocznie sie niebawem po wyprébowaniu proto-
typu.

Odkrycie zl6z zelaza

W Czestochowskim Okregu Przemyslowym odkryto duze po-
ktadv rudy zelaznei.

Badania wvkazalv ze nowoodkryte poktady eksploatowac he-
dzie mnzna przez kilkadziesiat lat. Budowa pierwszych kopalni
na nowoodkrytych pokladach rozpocznie sie w roku biezacym

Narodowy Plan Gospodarczy 1953 roku wykonany

Plan globalny produkeii przemvslowej na rok 1953 zostal wy-
konanv w 103,9%. Produkeia orzemvslu socjalistycznego wzrosla
w poréwnaniu z rokiem 1952 o 17.5%.

Ministerstwo Przemvstu Maszvnowego wykonato swdi plan
w 104%/ chociaz nie osiagnelo zamierzonej produkeii obrabiarek
dn metali, maszyn i narzedzi rolniczveh, fozysk kulkowych. pa-
rowozéw i wagonéw. Osiagniecia MPMasz sa bardzo powazne
uruchomiono bowiem w roku 1953 okolo 100 nowvch tvnéw ma-
szyn i urzadzen, 41 nowvch typéw lozysk tocznych i 50 nowvch
tvpéw aparatury kontrolno-pomiarowej, sprzetu elektrotechnicz-
nego i narzedzi.

Rozwéj ruchu racjonalizatorskiego

W roku 1953 zgloszono w gospodarce narodowej ok. 210000
proiektéw racjonalizatorskich tj. o 68% wiecej anizeli w roku
1952.

Liczba projektéw zastosowanych w praktyce wyn‘osta 125 000,
co stanowi wzrost w poréwnaniu z rokiem 1952 o 108.
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WIADOMOSCI INSTYTUTU OBRABIAREK
| OBROBKI SKRAWANIEM,

ROCZNIK 1I

MARZEC 1954

Nr 2

KONSTRUKCJA PROTOTYPU DOCIERARKI DO NOZY TOKARSKICH

Celem jak najbardziej ekonomicznego wykorzystania narze-
dzi skrawajgcych (nozy tokarskich) oraz osiggnigcia wlasciwej
doktadnosci i gladkosci obrabianej powierzchni — konieczne
jest staranne wykonanie ostrza narzedzia — a $ci$le méwige —
staranne wygladzenie krawedzi skrawajgcej.

KrawedZ skrawajaca ostrza zaszlifowanego na $ciernicy nie
zapewnia odpowiednio dlugiego okresu trwalosci ostrza, jak
rowniez wysokiej doktadnosci powierzchni obrabianej, ze wzgle-
du na drobne — niewidoczne golym okiem — wykruszenia kra-
wedzi skrawajacej, wystepujace w czasie szlifowania.

Wykruszenia te, bedace powodem szybkiego tepienia sig
ostrza, usungé mozna przez dotarcie ostrza na tarczy zeliwnej,
przy zastosowaniu pasty z weglikiem boru lub karborundu.

!

/ :

len

-5

Rys. 1. Schemat kinematyczny docierarki.
Gléwne dane charakterystyczne docierarki sg nastgpujgce:

= érednica tarczy . i 300 mm
— szybko$¢é obwodowa tarczy . ok. 100 m/min
— moc silnika napedowego 0,37 YW

— predkos¢ obrotowa silnika napgdowego 1400 obr/min

— posuw roboczy stolu — reczny

— wymiary: wysokosé 1250 mm
diugosé 900 mm
szerokosé 500 mm

W I0OS przeprowadzono szereg préb docierania ostrzy no-
zy tokarskich oraz préb skrawania tymi ostrzami, celem stwier-
dzenia korzystnego wplywu docierania ostrzy na ich trwalosé.

Pozytywne wyniki tych préb da-
ly podstawg do opracowania
konstrukcji prototypu seryjnej
docierarki do nozy tokarskich
Podstawowe zalozenia tej kon-
strukeji to prostota i tanios¢ bu-
dowy oraz latwos¢ i bezpieczen-
stwo obsiugi.

Docierarka (rys. 1 i 2) dosto-
sowana jest do docierania po-
wierzchni przylozenia i natarcia
oraz $cindw i promieni zaokrg-
glenia wszystkich typéw nozy
tokarskich.

Profilowa tarcza zeliwna 2
zamocowana jest na stozku fo-
zyskowego tocznic wrzeciona /.
Naped na wrzeciono jest przeno-
szony poprzez podwojng prze-
kiadni¢ pasowag 3 od silnika 6 |
o mocy 0,37 kW, umieszczonego Rys._
wewngtrz korpusu 8. Regula-
cja naciggu paskéw klinowych odbywa si¢ przez odpowiednie
nastawienie watka posredniczgcego 4, loizyskowanego w mimo-
Srodowej obsadzie oraz przez przesuwanie silnika za pomocg
odpowiedniej $ruby 9. Dwa kierunki obrotéw tarczy otrzymuje
sie przez zmiang kierunku obrotéw silnika napgdowego.

Docierane narzgdzie umieszcza si¢ na stole suportu 6 prze-
chylnego w obszarze 4 200. Dla umozliwienia nastawienia od-
powiedniego kata docieranego ostrza noza, na stole suportu
zamocowany jest katomierz, posiadajgcy ,baz¢" oporows, do
ktérej docierany néz jest dociskany w czasie pracy. Stél wraz
z umieszczonym na nim narzedziem przesuwany jest ruchem
posuwisto-zwrotnym, réwnolegle do powierzchni roboczej tar-
czy, za pomoca recznej dzwigni 7. Suport docierarki umieszezo-
ny w prowadnicach prostopadlych do czola tarczy moze byé
nasiawiany w dowolnej odlegloSci od tarczy za pomocg Sruby
i kola regcznego. Wszystkie mechanizmy obrabiarki mocowane
s3 w zeliwnym korpusie, mieszczacym w sobie réwniez oprzyrza-
dowanie elektryczne. Sterowanie maszyny odbywa sig¢ za po-
mocg przyciskow umleszczonych na jej przedniej Scianie.

Inz. J. Lukasik

2. Wyglad docierarki wedlug
projektu wsigpnego 100S.

URZADZENIE DO LUTOWANIA PRZEZ ZANURZENIE W LUTOWIU

W Instytucie Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem zostal skon-
struowany i wykonany prototyp pieca tyglowego, w ktérym
Przeprowadza si¢ lutowanie plytek w narzedziach skrawajgcych
metodg zanurzania w ciektym lutowiu. Metode te mozna zasto-
sowaé przede wszystkim do lutowania plytek spiekanych wegli-
kéw w wieloostrzowych narzedziach skrawajacych o zamknig-
tych gniazdach jak: frezy tarczowe, frezy katowe, frezy modu-
lowe, rozwiertaki, wiertla krete i udarowe. Sam proces lutowa-
Nia polega na zanurzeniu podgrzanego do temperatury 800 —
—8500 odtlenionego i uzbrojonego w plytke ostrza narzedzia
W tyglu z roztopionym lutowiem. Lutowie chroni przed utlenie-
liem warstwa roztopionego boraksu. Przetrzymujac przez wla-

Sciwy okres czasu narzedzie w tyglu, otrzymuje si¢ réwnomier-
ne zalanie szczeliny miedzy gniazdem a plytks, co jest glowng
zaletg tej metody. Powolne podgrzewanie i studzenie narzedzia
pozwala usuna¢ naprezenia wewnetrzne, wystgpujgce w spo-
inie i w miejscach zmiany przekrojéw trzonka, przez co podnosi
sie wytrzymalo$é spoin.

Tygiel jest wylozony cegla szamotowa 3, izolowana warstwa
welny zuzlowej 2. Calo$é¢ jest chroniona przed uszkodzeniem pan-
cerzem staiowym I (rys. 1 i 2). Z prawej strony pieca znajduje
sie komora grzewcza 10, 'w ktérej nastepuje podgrzanie ksztal-
tek do temperatury 800 — 8500. Temperature komory grzewczej
kontroluje sig¢ za pomoca termopary 12 umieszczonej w pokrywie
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Rys. 3. Schemat pieca do lutowania narzedzi przez zanurzenie.

11. Regulacje temperatury przeprowadza sig¢ za pomocz dla-
wienia powietrza doplywajacego otworami w pokrywie. Do za-
tadowania ksztaltek w komore grzewcza sluzg znajdujgce sie
z przodu pieca drzwiczki wsadowe. Jedynie w przypadku grzania
dlugich przedmiotéw, jakimi sa na przyklad wiertla krete lub
udarowe, przewiduje sie¢ wprowadzenie ich do komory grzewczej
przez otwory w pokrywie, przy wykorzystaniu drzwiczek wsa-
dowych do regulacji temperatury. Komora tyglowa, w ktérej od-
bywa si¢ wlasciwy proces lutowania znajdujesig z lewej strony
pieca. Tygiel grafitowy wylozony wewnatrz warstwa szamotu
6 wklada si¢ po uprzednim wyjeciu oslony z nasadka tyglowa 8.
Wewnatrz komory tyglowej znajduje sig wylot dyszy gazowej
palnika 5 oraz otworu awaryjnego 4, sluzgcego do odprowadza-
nia lutowia z komory, w przypadku peknigcia tygla.

Normalnie otwér awaryjny wykorzystany jest do rozpalu
pieca.

Umieszczona w tyglu termopara 7 pozwala na stalg kontrolg
temperatury lutowia. Osadzony na pokrywie pancerza wyciag
szczelinowy 9 odprowadza szkodliwe pary, wydobywajace sie
z tygla podczas pracy pieca.

Piec opalany jest gazem $wietlnym, jednak palnik moze pra-
cowaé¢ rowniez na gaz ziemny. Spalanie zupelne gazu odbywa
sie w dyszy gazowej. Gorgce spaliny ogrzewaja tygiel, po czym

KOMUNIKAT DYREKCJI,

Widok ogélny prototypu pieca do lutowania narzedzi przez

Rys. 4.
zanurzenie.

kanalem miedzy komorami przeplywaja do komory grzewczej,
skad przez podgrzewacz powietrza /4 odprowadzane sg przewo.
dem 13 do komina.

Powietrze do podgrzewacza tloczy (niewidoczny na rysunku)
wentylator promieniowy pod ci$nieniem 150 mm stupa waody,
skad rurociggiem 15 doprowadzony jest do palnika. Niskoprezny,
krotkoplomienny palnik 16 z zawirowaniem strugi — umieszczo-
ny jest z przodu pieca.

Charakterystyka palnika jest nastgpujaca:

— wydajno$¢ 12 m3[godz dla gazu koksowego lub 10 m3/godz
dla gazu ziemnego;

— ci$nienie gazu 80 mm slupa wody;

— ci$nienie powietrza 150 mm shipa wody.

W przypadku zastosowania gazu ziemnego do ogrzewanis
nalezy wymieni¢ kryze diawika. Na rurociggu powietrznym i ga-
zowym s3 zawory: powietrzny 17 i gazowy 18, kiére pozwalajg
na regulacje zaréwno temperatury obu komér jak i atmosfery
komory grzewczej. Utrzymanie atmosfery obojetnej przy pod-
grzewaniu ksztaltek zmniejsza mozliwos¢ utlenienia spoiny,
a tym samym zabezpiecza lepszg jakoS¢ polaczenia.

Opracowanie technologii lutowania znajduje sie¢ w toku.

Inz. Zygmunt Stopa

RADY ZAKtADOWEJ | PODSTAWOWEJ ORGANIZACI)I

PARTYJNEJ PZPR INSTYTUTU OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM W KRAKOWIE

Realizujgc wytyczne zawarte w tezach IX Plenum KC PZPR,
dla uczczenia II Zjazdu PZPR — zaloga Instytutu Obrabiarek
i Obrébki Skrawaniem w Krakowie — poza_ zobowigzaniami we-
wnetrznymi — podjeta zobowiazania, ktdre pomoga robotnikom
przemysiu metalowego w opanowaniu nowej techniki i w stoso-
waniu nowych metod pracy w zakresie obrébki skrawaniem.

Pracownicy IOOS zobowigzali sig w grudmu 1953 roku
i w ciagu roku 1954:

— odby¢ 24 kursy wraz z ¢wiczeniami w zakladach pracy,
celem zapoznania zalég tych zakladéw z zastosowaniem noza
Kolesowa, z wiasciwym wykorzystaniem obrabiarek oraz z meto-
da Klaji;

— zorganizowaé 10 jednodniowych kurséw 20-osobowych
dla szlifierzy narzedziowych i kontroleréw produkcji;

— wykonaé 6 gablot z wzorcowymi nozami tokarskimi oraz
wykonaé rysunki i oznaczenia gatunkéw weglikéw spiekanych.

Podejmujac zobowiazania, zaloga I00S rzucita hasto: ,,Szko-
limy robotnikéw w zakresie opanowania nowej techniki i stose:
wania nowych metod pracy”, wzywajac do podejmowania zobo-
wigzan placéwki naukowo-badawcze, centralne biura konstruk
cyjne, laboratoria zakladéw przemystowych oraz zakladowe kol
stowarzyszen branzowych.

KOMUNIKAT KOMISJI ZOBOWIAZAK 100S

Realizujgc podjete zobowigzania pracownicy I00S na czele
z dyrektorem prof. inz. W. Biernawskim przeprowadzili — po-
czynajagc od 29 grudnia 1953 r. — w Krakowskich Zakladach
Podzespoiéw Telekomunikacyjnych kurs, ktérego celem bylo

wprowadzenie metody F. Klaji. W wyniku dotychczasowego sto-
sowania tej metody osiggnieto ok. 159% oszczednoSci w mate-
riatach.




CZASOPISMA NADESI’.ANé

»EKONOMIKA 1 ORGANIZACJA PRACY" zeszyt 1/54:
Lucjan Zielifiski ,,Przodujgce metody pracy jako.czynnik podnie-
sienia wynikéw ekonomicznych dzialalno§ci przedsiebiorstwa
(4,5), Zdzistaw Benfuzanski ,Niektére zagadnienia w dziale gléw-
nego technologa zwigzane z wprowadzeniem usprawnien“ (3,5),
Lucjan Zuzia ,Zagadnienie norm pracy w zakladach naprawy
samochodéw" (1,5), J. Szczepariski, M. Chodorowska, J. Rutkow-
ski ,Opracowanie projektu organizacji wydzialu zmechanizowa-
nego obrachunku® (1,5), E. M. Oboden ,Pelna mechanizacja prac
obliczeniowych w przemys$le maszynowym* (1,5).

+PRACE CENTRALNEGO INSTYTUTU OCHRONY PRACY”
zeszyt 5/53: inz, Wactaw Twardowski ,,Urz%’lzenia zabezpieczaja-
ce dzwigi przed przecigzaniem* (19), in2. Michat Losiriski i inz.
Adam Jurasifiski ,Analiza sil statycznych i dynamicznych dziala-
jacych w momencie opréznienia wywrotki kolebowej oraz jej
rekonstrukcja®” (12), in2. Zofia Pawtowska ,,Otrzymywanie tioko-
Iu bhezvz?zl)'lego i jego zastosowanie .do impregnacji tkanin ochron-
nych* . : %

»PRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 1/54: ,Zadania inzy-
nieréw i technikéw mechanikéw polskich wynikajace z uchwat IX
Plenum KC PZPRY, mgr in2. Z. fukomski i inz. M. Kozikowski
,2Nowa metoda przedluzenia trwaloSci narzedzi skrawajacych*
(5,5), inz. Edward Zmihorski,,,Uwagi do teoretycznego wyjasnie-
nia zwiekszenia wydajno$ci narzedzi tnacych poddanych. zabie-
iiom cieplnym w temperaturze okolo 95°C“ (0,5), prof. inz.

arian Wakalski ,,Gniazda obrébki w produkcji wielkoseryjnej*
(9,5), in2. Edward Zmichorski ,,Wytyczne projektowania i budo-
wy chromowni technicznych® (2,5), in2. Adam Styk ,Nieniszcza-

ce pomiary niemagnetycznych powlok na stali” (3), ,.Konfe-

rencja — Oszczednos¢ T i =
dzi (29). ¢ worzyw w Budowie Maszyn i Narze

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA® zeszyt 1/54: in2. Jerzy Luto-
stawski ,,Wal}ka z_ brakami naczelnym problemem odlegnictwa
w roku 1954“ (2,5), Mikolaj Czyzewski ,Znaczenie wprowadza-
nia i stosowania dyscypliny technologicznej w odlewniach* (1,5),
inz. Lech Lewanf‘iows i ,,Oméwienie klasyfikacji wad odlewéw
z zeliwa szarego“ (3,5), prof. iné. Czeslaw Kalata ,\W tyw ja-
koSci cieklego zeliwa na powstawanie wad odlewéw ieriwnych“
(5), inz. Stanistaw Kobylifiski ,,Zagadnienie norm odlewniczych®
(3,5), inz. Janusz Holtorp ,Osiagnigcia odlewnikéw radzieckich
w produkeji zeliwnkch Afrzejnikéw centralnego ogrzewania" (2,5),
A. D. Uszakowa i K. M. Hruszewa »Odporno$é na $cieranie zeli-
wa sferoidalnego* (2).

»PRZEGLAD TECHNICZNY“ zeszyt 1/54: Min. Eugeniusz
Szyr ,Tezy IX Plenum Partii stawiaja nowe, powazne zadania
nauce i technice" (6), Mieczystaw Rakowski ,O postepie tech-
nicznym i ekonomicznym* (5), in2. Natalia Planeta ,Powloki gal-
waniczne w budowie maszyn (4,5), in2. Jerzy Lutostawski ,Wy-
roby metalowe powszechnego uzyt.u® (2), prof. dr ins. Eugeniusz
Ol_s.ze(mg;ki »Odrodzenie w Polsce. Stan nauki i praktyki technicz-
nej* E

»TECHNIKA MOTORYZACYINA“ zeszyt 1/54; inz Marian
Krainski ,,Zagadnienie materialéw podstawowych i ich wplywu na
ksztaltowanie sie kosztu wlasnego wyrobu' (4), inz. W‘;adyslaw
Nadolski ,Wiérkowanie k6t zebatych® (5), inz Marian Perliniski
»Zadania normalizacji w dziedzinie motoryzacyjnej* (3).

KSIAZKI NADESLANE

Inz. Jerzy Witkowski ,,SZKICOWANIE TECHNICZNE“, For-
n;ats ?OS stron 66, rysunkéw 217. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zl. 3,50. '

W broszurze, oméwiono znaczenie szkicu i rysunku technicz-
nego, podano ¢wiczenia ulatwiajace nabycie wprawy w szkico-
waniu najczgSciej spotykanych elementéw rysunku technicznego
ora%l zasadv rzutowania i zasady opisywania rysunkéw technicz-
nych.

Praca jest przeznaczona dla tych racjonalizatoréw, kiérzy
majg trudnoSci w przygotowaniu rysunku technicznego. Moze
takze sluzyé jako wstep do gruntownego zapoznania si¢ z ry-
sunkiem technicznym dla robotnikéw przemyslu maszynowego.

Anatol Dzikowski ,BEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY
W RZEMIOSLE BRAZOWNICZYM, GALWANIZERSKIM 1 OD-
LEWNICZYM", Format A5, stron 62, rysunkéw 26. PWT, War-
szawa, 1954. Cena zl. 4,00.

W broszurze oméwiono sposoby polepszania bezpieczenstwa
i higlen{ pracy w brgzowniczych, galwanizerskich i odlewniczych
warsztatach rzemie§lniczych w zwiazku ze stosowanymi w tych
warsztatach urzgdzeniami technicznymi i wykonywanymi czyn-
nosciami.

Broszura jest przeznaczona dla mistrzéw, czeladnikéw i ucz-
niéw w.rzemioslach brgzowniczym, galwanizerskim i odlewni-
czym,

K. F. Roddatis i J. S. Rubinow ,MODERNIZACJA KOTLOW
PAROWYCH MALEJ WYDAJNOSCI“. Thmaczyli z rosyjskiego
mgr inz. Konstanty Smolaga i mgr inz. Henryk Weberman. For-

mat A4, stron 114, rysunkéw 163, tablic 22. PWT, Warszawa,
1954, Cena z! 19,40, v

Ksigzka zawiera podstawowe wytyczne modernizacji kotiéw
malej wydajnosci. Wskazuje ona drogi racjonalizacji i mechani-
zacji oraz sposoby polepszania pracy urzgdzefi paleniskowych
i pracy powierzchni ogrzewalnych kotla, podniesienia tempera-
tury pary rrzegrzanej, poprawienie jakoSci pary za pomocg urzg-
dzen do oddzielania wody od pary. Ksigzka cﬁodaje réwniez spo-
soby obnizenia temperatury spalin wylotowyeh, polepszenia pracy
urzgdzeni ciggu i podmuchu oraz sposoby i $rodki przygotowania
wody zasilajgcej; ponadto zawiera ona przyklady modernizacji
kotiéw: parowych.

Ksiazka przeznaczona ‘est dla-inzynieréw i technikéw zajmu-
jacych sie gospodarka cieglna.

Mgr inz. Stanistaw Kowalezyk ,,TOLERANCJE 1 PASOWA-
NIA W BUDOWIE MASZYN"“. Format A5, stron 123, rysunkéw
30, tablic 47. PWT, Warszawa, 1953. Cena zi. 12,50,

W ksigzce niniejszej oméwiono w przystepny ?oséb d-
stawowe wiadomo$ci o pasowaniach, podano zasade budowy
uktadu pasowan migdzynamdowego (ISA) i radzieckiego (OCT),
poréwnano te uklady oraz przytoczono przyklady zastosowania
poszczeg6lnych pasowan.

Ksigzka zawiera 47 tablic, w ktérych podano odchzlki i to-
lerancje watkéw i otworéw dla réznych pasowan w zakresie 0,1
mm do 10.000 mm.

Ksiazka jest przeznaczona dla konstruktoréw oraz technolo-
géw budowy maszyn.

Centralny Instytut Dokumentacii Naukowo-Technicgn_ej, Warszawa, al. Nie-
podleglosci 188, dostarcza racjondlizatorom, technikom, inzynierom naukowcom

dokumentéw naukowo-technicznych ti.
a) karty dokumentacyjne

b) zestawienia bibliograticzne

c) fotokopie artykuléow
d) mikrofilmy

e) wykazy publikacii technicznych w formie abonamentu

f) tlumaczenia

Materialy CIDNT oszczedzajq wiele czasu i wysilku racjonalizatorom.




Cena zt 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

* Nowosci wydawnicze

Brys$ S., Pufal Z.: Spawanie cynku i jego stopéw. S. 84, z{ 5.70

Dzikowski A.: Bezpieczeristwo i higiena pracy w rzemioSle ko-
walskim, S, 34, zl 2.—

Kafel M.: Maly ilustrowany slownik techniki wydawniczej. S. 112,
zl 15.— (w oprawie)

Maczeniski Z.: Poradnik budowlany dla archit®&tow. S. 840,
izt 74.50 (w oprawie)

‘Nechay J.: Jak przygotowaé beton. Seria ,Bede fachowcem'.
S. 89, et 3.—

Rakowski A., Knopi M.

Mechanizacja fabryki farb i lakierow.
S. 52, zI 3.50 :

Rogusﬂcx A.: Urzadzenia do kompensacji ziemnozwarciowej. Dzia-
lanie d ef\s[ploatacja S. 51, 2t 3.50

Skladkowski A., Zanozifiski Z.: Bezpieczenstwo i higiena pracy
w rzemlosle "$lusarskim, S 50, zt 3.50

Swnmon S, Uchwyty i przyrzady z masami zaciskajacymi. S. 56,
ai

Walewski A.. Bezpieczeristwo i higiena pracy w rzemiosle bla-
' charskim i kotlarskim, S, 40, zl 3.50

Zwiekszamy wydajnos¢é maszyn w przemysle widkienniczym
Praca zbiorowa. Tlum, z ros. J. Oberlender. S. 52, zl 3.—

Ksigzki wydane poprzednio

Adamski C.: Odlewnicze brazy i mosiadze krzemowe. Technolo-
gia i zastosowanie. 1953, s. 78, zl 6.90

Barsow A. I.: Technologia narzedzi skrawajacych. Tlum. z ros.
Z. Kosciotek i W. Natanson, 1953, s. 310, zt 16.70 (w oprawie)

Bobek K., Metzger W., Schmidt F.: Lekkie konstrukcje stalowe
“l' Iéudowie maszyn, Ttum. z niem. E. Sledziewski, 1952, s. 112,
zt 9.—

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

Borkowski W.: Produkcja na jednowrzecionowych automatach
tokarskich. 1953, s. 202, zl 20.80 (w oprawie)

Cias W.: Jakosé stali obrabianej cieplnie, 1953, s. 76, zt 5.—
Cym?wanie galwaniczne, Tium. z ang. K. Tammowski. 1953, s. 32,
zl 2.50

Dobrowolski J.: Polerowanie elektrolityczne. 1953, s. 96, zt 11.— 4

Faworski W. E.. Wpyciskanie na zimno metali niezelaznych.
Tium. z ros. K. Bosiacki. 1953, s. 87, zl 7.—

Gosztowtt L.: Uszczelnienia. 1951, s, 230, zl 7.—

Hennel S., Rozpedek S.: Wysokowydajne toczenie nozem Kole-
sowa. 1953 s 966, zi 4.50

Hilbert H.: Tlocznictwo. Tium. z miem. Z. Kazuhmslm Tom I
1952, s. 170, zt 22.—. Tom II. 1953, s. 211, zt 20.— (w oprowie)

Jabloriski S.: Maty poradnik hartownika. 1953, s. 258, zi 17.20
(w oprawie)

Kaczmanek J.: Podstawy doboru warunkow skrawania przy to-
czeniu metali. 1953, s, 94, zl 20.30

Kosmaczew I, G., Lebiediew N. A.: Ostrzarka anodowo-mecha-
niczna konstrukcji N. A. Lebiediewa. Tlum. z ros. Z. KoScio-
fek. 1953, s. 44, =zt 2.30

Lewicki T.:
zt 10.50

Czesci maszyn w zarysie. Wyd. 2. 1953, s. 126

Lapinski J.: Metalizacja natryskowa. Wyd. 2 uzupelnione. 1953,
s. 143, zt 1340 (w oprawie), Zatwierdzono do uzytku szkol-
nego przez CUSZ.

Lukaszek J.: Poradnik tokarza-metalowca. 1953, s. 316, zl 25.20
(w oprawie)

Matalin A. A.: Podstawy wymiarowe i technologiczne. Tium.
z ros. W. Wasiljew. 1953, s. 150, =i 11.90

- Mermon W.: Planowanie i obrébka skrawaniem i montazu. 1953,

s. 183, zl 18.70 (w oprawie)

Mielnikowa B.: Paliwa plynne i oleje silnikowe. Wyd. 2 popra-
wione. 1951, s. 316, zi-18.10 :

Moszynski W.: Wytrzymatosé zmeczeniowa czeSci maszynowych.
1953, s. 280, zi 24.60 (w oprawie)

Orzechowski S.: Stale narzedziowe, Wiadomosci wstepne i kata-
lag. 1953, s. 144, zi 12.20

Parzyna F.: Dokiadno$é obrabiarek do metali i sposoby jej uzy-
skania. 1953, s. 172, zt 16.50.

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

Sadowski A.: Wygladzanie powierzchni metali luznymi materia-
tami Sciernymi. 1953, s. 110, zl 8.—

Sledziewski E.: Trasowanie konstrukcji przestrzennych z blach.
1953, s. 67, zt 5.50

Woystaw G., Jagodzifiski Z.: Technika i gospodarka smarowni-
cza w przemysle. 1951, s. 380, zI 40.—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych ,,DOMU KSIAZKI"
iu kolporterow zaktadowych

&
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		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie
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