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1T ZJAZD PARTII — NOWY ETAP WALKI O LEPSZE JUTRO

Il Zjazd Partii zakoriczyt swe obrady. Z wielkim
sainteresowaniem i uwagq sledzito cate spoteczenstwo
polskie przebieg narad. Bogactwo i glebia tresci za-
warta w podstawowych referatach zjazdowych Bole-
slawa Bieruta, Hilarego Minca i Zenona Nowaka oraz
trafnos¢ i wnikliwo$é wypowiedzi dyskutantow unaocz-
nita imponujgcy dorobek Polski Ludowej we wszé/s;—
hich dziedzinach 2ycia narodowego, a jednocze$nie
émiata, ostra ale twoércza krytyka wszelkich n_iedo-
ciggnieé oraz wytyczony jasny program dziatania na
najblizsze lata — daly partii i zespolonemu wokot niej
narodowi polskiemu wskazania jakq drogg ma kroczyc
i jakie stosowac metody pracy.

Zjazd nie tylko podsumowat dotychczasowe 0siqg-
niecia w dziedzinie budowy podstaw socjalizmu i prze-
obrazenia Polski w kraj przemystowy, produkujgcy
szeroki asortyment artykutéw nigdy dotgd u nas nie
wytwarzanych — ale w trosce o czlowieka wskazat

réwniez, jak w oparciu o potege naszego ustroju i moc-,

ng baze nowoczesnego przemystu, ktéry zdolalismy
zbudowaé i ktéry nadal bedziemy rozwijaé — podno-
si¢ poziom 2ycia ludzi pracy @ mieScie i na wsi, 2Wigk-
szajgc ich realne zarobki, polepszajgc ich warunki
mieszkaniowe i bytowe oraz umozliwiajgc nabywanie
szerokiego asortymentu artykutéw powszechnego spo-
2ycia i powszechnego uzytku.

Te wytyczne to stwierdzenie prawdy, Ze partia nie
ma i mie¢ nie moze innych intereséw i dqzeri anizeli
interesy i dgzenia ludzi pracy, Ze jej celem jest dobro
narodu i Zze w imig tej wielkiej idei prowadzi ona masy
do lepszej przysziosci, do socjalizmu.

Program dziatania wytyczony przez 1X Plenum
i 1l Zjazd ustala zespot srodkéw zmierzajgcych do
osiggniecia tego celu. Tempo podniesienia stopy zycio-
wej i skutecznos¢ srodkéw do tego celu uzytych zale-
2y od postawy calego naszego spoleczefistwa, a w du-
2ej mierze od postawy i zrozumienia sprawy przez pra-
cownikow przemystu metalowego.

I tak:

Zwiekszenie realnych zarobkéw
Pracowniczych— zalety od wzrostu wydajno-
Sci pracy, a wige rozwoju ruchu racjonalizatorskiego,
Wprowadzania postepu technicznego, mechanizacji
L automatyzacji wszelkich robot — zalezy od likwidacji
wszelkiego rodzaju marnotrawstwa materiatéw i ener-
gii — zalezy od racjonalnego zmniejszenia wydathéw
na inwestycje przemystowe przez wykorzystanie ukry-
tych rezerw w urzgdzeniach, maszynach, mocach i po-

wierzchniach uzytkowych — zalezy od stalego obniza-
nia kosztéw wtasnych.

Polepszenie warunkéw mieszka-
niowych i bytowych— zalezy m. in. od te-
go, czy przemyst maszynowy wyprodukuje dostateczng
ilos¢ maszyn i urzqdzen budowlanych, osprzetu, arma-
tury sanitarnej i urzqdzerni centralnego ogrzewania,
Srodkow transportowych w postaci roweréw, motocykli,
samochodéw, wagonow tramwajowych, wagonéw kole-
jowych itp. :

Zwiekszenie iloSci artykutéw
masowego. sSpozycia— zalezy od uzyskania
znacznego wzrostu produkcji rolnej, pozostajgcej dotqgd
w tyle w stosunku do rozwijajgcego sig dynamicznie
przemystu socjalistycznego, ten wzrost zas zalezy z ko-
lei m. in. od ilo$ci dostarczonych przez przemyst nowo-
czesnych maszyn rolniczych, narzedzi, sprzetu gospo- -
darskiego, iloSci nawozéw sztucznych oraz Srodkéw
owado- i chwastobbjczych — zwigkszenia iloSci arty-
kutébw masowego spozycia — zalezy nadto m. in. od
ilosci i jakoSci maszyn i urzgdzen dostarczonych prze-
mystowi przetwarzajgcemu Srodki spozywcze.

Zwigkszenie iloSci artykutéw po-
wszechnego uzythku—zalezy w duzej mierze
od tego czy przemyst maszynowy zwigkszy szybko pro-
dukcje maszyn dla przemystu wibkienniczego, odziezo-
wego, obuwniczego, drzewnego, papierniczego, zabaw-
karskiego — zalezy poza tym od tego czy przemyst ma-
szynowy uruchomi produkcje artykutéw tego rodzaju
jak: naczynia kuchenne, sprzet gospodarstwa domowe-
go, narzedzia i przyrzqdy codziennego uzytku, maszy-
ny do szycia, zegary, zegarki itp.

Tres¢ zadan, ktore wytyczyt 11 Zjazd dla partii i na-
rodu jest na wskro$ humanistyczna, a przez to bliska
[ porywajgca. Zawarta w niej jest bowiem zbieznosc
interesu osobistego kazdego obywatela z interesem kra-
ju, z potrzebg pomnazania wszelkiej pozytecznej pro-
dukcji, pomnazania zasobéw i sity Ojczyzny.

Do szybkiej i petnej realizacji zadar gospodarczych,
ktére wytyczyt Zjazd na najblizsze dwa lata my pra-
cownicy przemystu maszynowego, my czlonkowie
SIMP przyczynic sie mozemy wydainie. Przyczynié¢ sig
mozemy i na pewno sig przyczynimy, zgodnie z chlub-
ng tradycjq, 2e tam gdzie idzie o postep, tam gdzie
idzie o dobro mas pracujgcych, tam gdzie idzie o so-
cjalizm — tam metalowcy kroczg w pierwszym sze-
regu!
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GLOWNE ZADANIA GOSPODARCZE NA ROK BIEZACY | PRZYSZLY

W ciggu ubiegtych czterech lat, dzigki wysitkom calego na-
rodu, poprzez rozbudowe gléwnej podstawy rozwoju gospodarki
narodowej — przemystu $rodkéw wytwérczosci zostala stworzo-
na baza dla osiagnigcia szybszego podniesienia poziomu zycio-
wego mas pracujacych. Ale w ciagu ubieglych czterech lat w na-
szej gospodarce narodowej wytworzyl sie szereg dysproporcii,
usunigcie ktérych jest niezbednym warunkiem podniesienia po-
ziomu zyciowego mas pracujacych.

Czolowym oddzialem, ktory wysunat sie naprzéd i zajat do-
minujgce pozycje jest przemyst srodkéw wytwérezosci. W tyle
pozostalo rolnictwo, a takze przemyst §rodkéw spozycia.

Bez zwigkszenia iloSci artykuléw rolniczych, bez zwigksze-
nia ilosci artykuléw rolno-spozywczych, bez zwickszenia wy-
tworezosci produkeji przemystu lekkiego i produkeji innych ar-
tykuléw szerokiego spozycia, mie ma mowy o podniesieniu sto-
py zyciowej mas pracujacych. Musimy wiec skoncentrowaé wy-
sitki na podniesienie w ciggu najblizszych lat produkeji rolnic-
twa i produkcji artykuléw szerokiego spozycia. Musimy jedno-
czesnie kontynuowaé rozbudowe przemystu $rodkéw wytwérezo-
Sci, ktorego rozwoj stanowi granitowa podstawe socjalistycznej
reprodukcji rozszerzonej i postepu calej gospodarki narodowej.

Musimy jednoczes$nie dokonaé zmian w naszej polityce inwe-
stycyjnej w kierunku stabilizacji, wzglednie ograniczenia ca-
losci nakladéw inwestycyjnych i pewnej zmiany ich struktury
na korzy$¢ tych dzialow gospodarki marodowej poprzez lepsze
wykorzystanie techniki, poprzez dalszy wzrost wydajnosci pra-
Cy, poprzez usprawnienie zaopatrzenia wnaterialowego, poprzez
wydatng znizke kosztéw wiasnych. Musimy wiec dokonaé prze-
lomu na odcinku jako$ciowych i ekonomiczno-finansowych wskaz-
nikéw produkeji, ktéry to odcinek byl dotychczas w duzym sto-
pniu zaniedbany i w oczach szeregu kierownikéw gospodarczych
stanowil sprawe mniejszej wagi, ustepowal na drugi plan wo-
bec pogoni za iloSciowymi wskaznikami produkeji.

* dPodstalwowymi zadaniami gospodarczymi na lata 1954—1955
gda:

1. Osiggnigcie wzrostu produkeji rolniczej i okazanie w tym
celu rolnictwu znacznej pomocy produkeyijnej;

2. Osiaggnigeie wydatnego wzrostu produkeji przemystowej
artykuléw szerokiego spozycia ze specjalnym uwzglednieniem
ich jakosci i rozszerzenia ich asortymentu;

3. Dalsze kontynuowanie rozwoju ,,podstawy podstaw*, gtéw-
nego motoru calej gospodarki marodowej — przemyslu $rodkéw
wytworczosci ze specjalnym uwzglednieniem szerokiego rozwoju
krajowej bazy surowcowejj

4. Zapewnienie sprawnego i odpowiedniego do wzrostu pro-
dukcji rolnej i przemyslowej funkcjonowania transportu, a w
szczego6lnosei kolejnictwa;

5. Osiagnigcie lepszego wykorzystania posiadanej przez mas
techniki i poczynienie dalszego powainego kroku maprzéd w
dziedzinie postepu technicznego;

6. Osiggniecie dalszego wzrostu wydajno$ci pracy ma bazie
nowej techniki i lepszej organizacji pracy oraz uporzadkowanie
spraw zwigzanych z zatrudnieniem, ze specjalnym uwzglednie-
niem zapotrzebowania rolnictwa na sile robocza;

7. Osiagniecie przetomu na odcinku obnizki kosztéw wlasnych
ze specjalnym uwzglednieniem spraw uporzgdkowania i ulepsze-
nia zaopatrzenia materialowego i zuzycia materiatéw.

I wreszcie osiagniecie ma tej podstawie poprawy polozenia
mas pracujgcych poprzez odpowiedni ilo$ciowy i jakoSciowy roz-
woj obrotu towarowego, rozwdj budownictwa mieszkaniowego
i komunalnego, rozwéj urzadzen socjalnych i kulturalnych.

Zadania przemystu maszynowego na odcinku artykuléw maso-
. wego uzytku

Zaopatrzenie ludnosci w artykuly powszechnego uzytku jest
niedostateczne. Nalezy poczyni¢ wszystkie niezbedne kroki do
poprawienia sytuacji i uzyskania przelomu na tym odcinku.

W 1955 roku malezy uzyskaé produkcje maczyn kuchennych
emaliowanych o okoto 40% wiekszg niz w 1953 roku, naczyn ze-
liwnych o 75% wigkszg, maczyn gospodarczych ocynkowanych
o 60% wigksza, wiader ocynkowanych o 629% wigksza. Nalezy
takze wielokrotnie zwigkszy¢ produkeje nakryé stolowych i dese-
rowych, mierdzewnych i aluminiowych wytwarzanych dotad
w bardzo matych iloSciach. Réwnolegle winna postepowaé po-
prawa jakoSci produkowanych naczyn przez stosowanie ulepszo-
nych metod wytwarzania i lepszych materialéw. W szczegélno-
§ci do produkeji naczyn emaliowanych nalezy stosowaé wlasci-
we skladniki chemikalii dla nadania emalii trwato$ci i estetycz-
nego wygladu.
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Nalezy pilnie kontrolowa¢ wykonanie takich miezbednych dla
wsi artykuféw jak gwozdzie budowlane, papowe, lancuchy go.
spodarskie, lopaty, szpadle, widly, siekiery, noze do sieczkarf,
lemiesze, wiadra ocynkowane, konwie do mileka itp.

Bardzo powazne zadania malezy postawi¢ w dziedzinie roz-
szerzenia produkeji sprzetu, utatwiajgcego prowadzenie gospo-
darstwa domowego. Dotychczasowa mata skala produkcji takie.
go sprzetu jak odkurzacze, froterki, lodéwki, a nawet maszyny
do szycia powodowala Wysokie koszty wlasne produkcji, co
lacznie z niedostateczng produkcja utrudniato udostgpnienie te.
go sprzetu szerokim masom. Uruchamianie produkeji tego typu
sprzgtu nalezy wprowadzaé réwniez w przodujacych zakladach
przemystu maszynowego, co zapewni masowos¢ produkeji przy
odpowiedniej jako$ci i znacznie nizszym koszcie wiasnym niz
obecnie,

Nalezy znacznie rozwingé produkcje zegaréw wszelkiego ty-.
pu, jak zegary Scienne, zegary kominkowe, budziki popularne,
opanowa¢ mowg produkeje budzikéw tzw. gabinetowych i przy.
gotowaé sig do produkeji polskiego zegarka recznego.

Szereg nowych wyrobéw malezy wyprodukowaé¢ z dziedziny
optyki, w szczegélnosci wprowadzi¢ do produkeji polski typ apa-
ratu fotograficznego.

Znacznemu powiekszeniu winna ulec produkcja rowerdw,
a mianowicie w r. 1955 o 79% w stosunku do roku 1953. Prze-
szto dwukrotnie malezy powigkszy¢ w 1955 r. w stosunku do
r. 1953 produkeje motocykli 125 em3 i wprowadzi¢ do produkeji
motocykl 350 cm3.

Kraj czeka na wydatng poprawe w zaopatrzeniu w artykuly
przemyslowe powszechnego uzytku. Ludzie pracy maja prawo
zgda¢, aby myslano o ich potrzebach i zaspokajano ich potrzeby.

Nie wolno mam w zadnym wypadku tych usprawiedliwionych
oczekiwan zawie$¢. Wszyscy rozumiemy, ze rozwdéj iloSciowy
i jakoSciowy produkcji artykuléw powszechnego uzytku wymaga
czasu, ale nikt z nas nie moze si¢ zgodzi¢ ma to, aby do te]
sprawy zabierano si¢ leniwie, z ociaganiem, czy wrecz ignoru-
jac postawione zadania,

Zadania przemyslu maszynowego na odcinku produkcji podsta-
wowej

Przemyst maszynowy, stanowigcy rdzen industrializacji kra-
ju ma powazne osiagniecia. Swiadczy o tym chociazby fakt, ze
produkcja przemystu maszynowego w przeliczeniu na jednego
mieszkanca jest obecnie 9 razy wigeksza niz przed wojng, a pro-
dukcja obrabiarek do metali jest pietnastokrotnie wieksza. Je-
dnocze$nie z osiggnigciami w pracy przemyslu maszynowego
wystepuje szereg powaznych wad i brakéw; na niektére z nich
trzeba wyraznie wskazac.

Jednym z podstawowych bledéw w pracy przemystu maszy-
nowego jest miewykonywanie przezen planéw asortymentowych.
Tak mp. od szeregu lat Min. Przemysiu Maszynowego nie do-
starcza dla kolei zaplanowanej iloSci taboru kolejowego, przy-
czyniajgc tym samym duze straty kolei i gospodarce narodowej.

Nalezy jak najszybciej skoficzyé z nieterminowymi dosta-
wami maszyn, Podstawowym zadaniem Min, Przemysiu Maszy-
nowego jest walka o asortymentowe wykonanie planu i termi-
nowa dostawe maszyn i urzadzen. W tym celu nalezy w zakla-
dach przemyslu maszynowego pracowaé $cisle wedlug harmono-
gramu i uzyskaé radykalna poprawe w planowaniu dostaw
w kooperacji. Powaznym niedociagnieciem w pracy przemyslu
taszynowego jest zbyt diugi ‘cykl wprowadzania nowych typow
maszyn do produkeji. W wyniku tego stanu rzeczy nie tylko spé6i-
niamy si¢ z rozszerzeniem asortymentu wytwarzanych przez nas
maszyn, ale zbyt stabo dokonuje sig¢. modernizacji konstrukeji
juz opanowanych. Waznym zadaniem przemystu maszynowego
jest szybkie usuniecie dysproporcji wynikajacej ze zbyt waskiej
bazy oddzialéw przygotowawczych jak odlewnie, kuznie i pra-
sownie.

Nalezy wigc zwréei¢ baczng uwage ma likwidacje tej dyspro-
porcji przez szybkie zakoficzenie rozpoczetych w tej dziedzimie
inwestycji. i

Jako specjalne zadanie nalezy wysungé sprawe uruchomienia
na wieksza skale produkeji urzadzen energetycznych.

Postep techniczny )

Okres planu 6-letniego byl okresem potgznego wzrostu ru-
chu racjonalizatorskiego. W tysiacach zglaszanych projektow
wyraza sie socjalistyczny stosunek ‘naszej klasy robotniczej do
panstwa ludowego. Sy

W ostatnim roku planu 3-letniego w 1949 r. zgloszono jedynie
15,5 tys. projektéw racjonalizatorskich, ktérych realizacja data
okoto 200 milionéw z! oszczedno$ci. Po 4 latach, w 1953 roku
zgloszono juz 200 tysiecy wnioskow, kitdrych realizacja da w su-
mie prawie 1,5 miliarda zl oszczednosci.



W obliczu tego wielkiego rozmachu ruchu racjonalizatorskie-
o musimy wyda¢ walke czestym jeszcze faktom, kiedy wnioski
racjonalizatorskie dlugi okres leza bez rozpatrzenia, musimy
wzmoéc opieke nad racjonalizatorami ze strony zwigzkéw zawo-
dowych, Naczelnej Organizacji Technicznej i ze strony admini-
stracji. Musimy polozyé nacisk na propagowanie i rozwoéj po-
stepowej formy pracy racjonalizatorskiej a mianowicie zespo-
fowych brygad racjonalizatorskich.

Mozliwosci ptynace z wprowadzenia do przemystu nowej tech-
niki 1 rozwoju szerokiego ruchu racjonalizatorskiego nie s3 je-
dnak w spos6b dostateczny wykorzystywane.

Nalezy stwierdzi¢ takze, Ze zbyt slaba w zakresie szerzenia
postepu technicznego jest wpdlpraca pomigdzy pracownikami na-
uki i przemyshu.

Nowoczesna technika, jaka dajemy naszym zakladom, ezgsto
nie jest malezycie wyzyskana. Wciaz jeszcze bardzo niska jest
zmianowo$¢ w fabrykach maszyn, zbyt wolno rozwija si¢ szyb-
kosciowe skrawanie i organizacja gniazd obrébkowych.

W okresie lat 1954—1955 musimy zrobi¢ zdecydowany krok
naprz6d w zakresie postepu technicznego, nauczy¢ si¢ lepiej wy-
korzystywaé nowoczesna technike.

Przemyst maszynowy musi lepiej wykorzystywaé swéj park
obrabiarkowy, szerzej rozpowszechnia¢ mowe metody produkeii,
lepiej oprzyrzadowywaé produkeje i energiczniej wprowadzaé
do produkeji gniazda obrébkowe. <

Walka o postep techniczny jest jedng z giéwnych dZwigni
rozwoju calej maszej gospodarki i jednym z podstawowych Zré-
del szybszego podniesienia stopy zyciowej mas pracujacych.

Inwestycje

W zwiazku z konieczno$cig ustalenia nakladéw inwestycyj-
nych na lata 1954—1955, w zasadzie na tym samym poziomie
co faktyczne wykonanie roku 1953 i zmniejszenie udzialu aku-
mulacji w dochodzie marodowym, staje przed nami w calej pel-
ni zadanie jak najbardziej efektywnego i celowego planowania
i przeprowadzania inwestycji.

Nie ulega watpliwosci, iz w poprzednich latach popelniono

w tej dziedzinie wiele bledéw. Budowano czestokro¢ obiekty,

ktérych budowe mozna bylo odlozyé, wzglednie rozmiary zmniej-
szyé z uwagi na mozliwo$¢ lepszego wykorzystania istniejacych
zdolnodci produkeyjnych, Podstawowa przyczyna, kiéra powo-
dowata tego rodzaju bledy, byt brak bilanséw zdolnosci pro-
dukcyjnych. Stad tez przy podejmowaniu inwestycji nalezy z re-
guly opieraé si¢ na prawidlowo opracowanym bilansie zdolnos-
ci produkcyjnych.

Przed wysunieciem kazdego wniosku inwestycyjnego musza®

by¢ postawione i rozstrzygniete nastepujace elementarne pyta-
nia:

I. czy dana inwestycja, przynoszaca okreslona kategorie
produkeji posiada zabezpieczony w sposéb trwaty zbyt wewne-
trzny i zewnetrzny; .

2. czy dana inwestycja jest dostatecznie zabezpieczona pod
wzgledem iloSci surowcow dla przysziej produkeji;

3. czy dana inwestycja jest prawidlowo zlokalizowana z pun-

ktu widzenia jak najmniejszych kosztéw wywozu gotowych pro-
duktéw, potrzeby jak majmniejszego budownictwa mieszkanio-
'?{ggo dla zakwaterowania zatogi, zabezpieczenia w sil¢ robocza
itd.;
4. czy dana inwestycja posiada odpowiednio opracowang do-
kumentacje projektowo-kosztorysowa. W obecnym stadium naszej
gospodarki nie powinni$my juz w zasadzie dopuszczaé do planu
inwestycji nie posiadajacych odpowiednio opracowanej dokumen-
tacji projektowo-kosztorysowej. Praktyka nauczyla nas bowiem,
ie dopuszczajge takie inwestycje do planu, nie osiaggamy przy-
spleszenia terminéw ukoficzenia inwestycji, a przeciwnie prze-
dluzamy te terminy i podrazamy koszty;

5. czy dany projekt inwestycyjny jest dostatecznie oszczedny
pod wzgledem finansowym i materialowym. Istnieje wiele przy-
kladéw kiedy dokladna analiza wykazata duza mtozliwo$¢ obni-
zenia naktadéw inwestycyjnych bez obnizenia efektéw.

Zatrudnienie i wzrost wydajnosci pracy

Donioste znaczenie posiada problem jak najbardziej prawi-

dlowego i celowego ustawieniaz w pracy kazdego czlowieka.
ymezasem faktem jest, ze istnieja u nas powazne przerosty za-
trudnienia zaréwno w poszczegéinych dzialach gospodarki naro-
dowej, jak i w aparacie administracji pafistwowej.

Stojace przed mami zadania na odcinku stopniowej likwidacji
przerostéw zatrudnienia wymagaé beda znacznie wyzszego miz
d?tqd poziomu kontroli stanu zatrudnienia i uruchomienia wszyst-
kich wewnetrznych rezerw w kazdym zakladzie pracy.

Likwidowanie przerostéw zatrudnienia zwlaszcza w admini-
stracji winno byé¢ starannie rozlozone w czasie i polaczone
Z wszechstronng akcja przekwalifikowania pracownikéw i prze-
sunigcia ich do pracy tam, gdzie zgodnie z zadaniami plano-
Wymi moga oni zarobkowaé z korzyscia dla siebie i gospodarki
narodowej. 3

Nie mozemy absolutnie uspokaja¢ si¢ dotychczas osiagniety-
mi rezultatami w zakresie podniesienia wydajnosci pracy. W wie-
lu dziedzinach gospodarki narodowej wydajno$é¢ pracy jest u nas
jeszcze znacznie mizsza niz w Zwiazku Radzieckim i w niekts-
rych krajach demokracji ludowe;j.

Przy osigganiu wzrostu wydajno$ci pracy nalezy kategorycz-
nie zwalcza¢ naduzywanie godzin nadliczbowych, nalezy w prze-
mystach o ruchu ciagtym stosowaé szerzej system podmian i da-
zy¢ ze wszechmiar z jednej strony do normalizacji dnia robo-
czego, z drugiej strony w petni wykorzystywa¢ w sposéb pro-
dukcyjny ustawowy czas pracy.

Podstawowa dzwignia wzrostu wydajnosci pracy jest socja-
listyczne wspéizawodnictwo. :

W roku 1953, a zwlaszcza w okresie przed II Zjazdem, wy-
soko podniosta sig fala wspélzawodnictwa, rodzily sie tysia-
ce inicjatyw i powstawaly nowe formy - wspélzawodnictwa.
Powaznym 'wkladem w wielkie dzielo wspéizawodnictwa sg ta-
kie formy i metody jak zainicjowane przez towarzysza Moraw-
skiego wspélzawodnictwo pod haslem ,,ani jednej osoby w mo-
jej brygadzie nie wykonujgcej normy*, walka o likwidacje bra-
kow, zainicjowana przez towarzysza Saja, wspélzawodnictwo
w budownictwie pod haslem ,,ja nie zmarnuj¢ ani jednej cegly“,
piony bezbrakowe w przemySle wiékienniczym, nowa forma
wspoizawodnictwa tarfcuchowego obejmujaca robotnikéw powia-
zanych ze sobg poszczegélnymi etapami cyklu produkeyjnego,
zainicjowana w goérnictwie przez towarzysza Blauta.

Naszym zadaniem jest pobudzaé i organizowaé te wielka ini-
cjatywe mas pracujgcych. Naszym zadaniem jest przetamaé sta-
bos¢ w kierowaniu ruchem wspéizawodnictwa, stabosé, polega-
jaca na zbyt powolnym ograniczonym upowszechnianiu przodu-
jacych metod pracy.

_Jezeli potrafimy te stabo$¢ przelamaé i pokierowaé jak ma-
lezy szerokim ruchem socjalistycznego wspéizawodnictwa, to
osiggniemy i przekroczymy zadania w zakresie wzrostu wydaj-
nosci pracy, co jest koniecznym warunkiem osiggnigcia szybsze-
go podniesienia stopy zyciowej mas pracujacych.

Obnizka kosztéw wtasnych

W latach 1954—1955 nalezy osiagnaé obnizke kosztéw wia-
snych w produkeji przemyslowej o okoto 7% i obnizke kosztéow
budownictwa rowniez o okoto 7%.

Warunkiem rozwoju gospodarki socjalistycznej jest stata, sy-
stematyczna obnizka kosztow wiasnych produkeji i obrotu. Ro-
zmiany osiaganych. w zwiazku ze znizka kosztéw wlasnych
oszczednosci majg podstawowe znaczenie zardwno dla tempa
wzrostu dochodu narodowego jak i dla mozliwo$ci inwestowa-
nia, jak réwniez dla rozmiaréw zaspokajania biezgcych potrzeb
spoleczenstwa.

Postawione jest zadanie podwyzki realnych ptac robotnikéw
i pracownikéw umystowych oraz dochodéw pracujgcych chlopéw
o 15—20% w ciagu 2 lat. Aby to zadanie zrealizowa¢, niezbe-
dne jest z jednej ‘strony osiagniecie odpowiedniego wzrostu ma-
sy towarowej, z drugiej strony zgromadzenie przez pafistwo
powaznych $rodkéw finansowych. Srodki te nie zostana zgroma.
dzone, o ile postawione zadania obnizki kosztéw wlasnych mie
beda zrealizowane. Obnizka kosztéw wtasnych w gospodarce
socjalistycznej jest zasadniczym Zrédtem wzrostu dochodéw na-
szych przedsiebiorstw, zrédiem z ktérego budzet pafistwa czer-
pie $rodki finansowe niezbedne dla realizacji zadafn nakreslo-
nych przez partig i rzad. Bez osiagniecia obnizki kosztéw wias-
nych nie moze nastgpi¢ natozony w planie wzrost dochodu
narodowego, mie moga byé dokonywane obnizki cen, zmiany
w placach, poprawa w dochodach chiopéw pracujgcych. Bez
obnizki kosztéw wiasnych niemozliwe jest zrealizowamie pod-
niesienia stopy zyciowej mas pracujacych.

Kto wiec nie walczy nalezycie o obnizke kosztéw wiasnych,
ten faktycznie przeciwdziala podniesieniu stopy Zyciowej mas
pracujacych. 3

Walka o pelne wykonanie planu w zakresie znizki kosztéw
wlasnych musi prowadzié¢ do likwidacji wszelkiego rodzaju prze-
rostéw w zatrudnieniu, do usprawnieniar zaopatrzenia materia-
towo-technicznego, do pelnego opracowania i wprowadzenia pro-
gresywnych norm zuzycia materialéw, do ustalenia Scislej ewi-
dencji rozchodu materiatéw i kontroli ich zuzycia, do oszczed-
noéci w zakresie surowcéw i stosowania surowcéw zastepczych,
do likwidacji nadmiernych remanentéw w produkeji i obrocie

towarowym. : ;
Wzrost wydajnodei pracy, dokonanie przelomu w usprawnie-
niu zaopatrzenia materialowo-technicznego — to podstawowe

dzwignie osiagniecia znizki kosztéw wiasnych.
: (Wyjatki z referatu wygloszonego na
I Zjezdzie PZPR przez wicepremiera
Hilarego Minca).
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Inz.-mech. MARIAN KRAINSKI

UWAGI NA TEMAT WPROWADZANIA W ZYCIE
NOWEJ TECHNOLOGI

Przy rozpatrywaniu trudnoéci, z jakimi jest polgczome wpro-
wadzanie w zycie nowej technologii, mowa jest zazwyczaj o sa-
mych procesach, stesowanych przyrzadach i innych zagadnie-
niach natury technicznej. Mimo to wiele slusznosci nalezy przy-
pisaé pogladowi, ktéry trudnoSci tych dopatruje sig przede
wszystkim w okoliczno$ciach natury organizacyjnej. Artykut mi-
niejszy jest w znacznej czeSci poSwiecony tego rodzaju spra-
wom, ze wzgledu jednak ma specyficzny ich charakter i wielka
réznorodnos$¢, nie pozwalajace na postawienie ogdlnie obowia-
zujacych tez, redakcja traktuje go jako dyskusyjny.

Red.

Wstep

Szybki rozwéj przemystu maszynowego Polski Ludowej, uru-
chamianie i rozwéj produkeji coraz to mowych asortymentéw
maszyn i urzadzefi przechodzenie z produkeji maloseryjnej do
$rednio-, a czesto nawet i wielkoseryjnej, w polaczeniu z daze-
niem do zwigkszenia wydajnosci pracy, lepszego wykorzysta-
nia parku maszyn  zmniejszenia pracochionnoéci i podniesienia
jakosci produkowanych wyrobéw, stawia coraz czeSciej przed
poszezegélnymi zakladami zagadnienie konieczno$ci zmiany
dotychczas stosowanych metod produkeyjnych i proceséw tech-
nologicznych, zastapienia ich bardziej postepowymi i wydajniej-
szymi, jednym stowem zmusza do wprowadzenia nowej techno-
logii. _

Wprowadzenie nowej technologii, jak tego zresztz dowiodla
praktyka calego szeregu zakladéw, nie jest zadaniem latwym do
zrealizowania i powodowaé moze caly szereg mniejszych lub
wigkszych zaburzen w pracy zakladu, odbijajacych sie na jego
produkeji. Dlatego tez wydaje sie wskazane i pozyteczne omé-
wienie napotykanych trudnosci i przedstawienie nalezytej orga-
nizacji przebiegu wprowadzania nowej technologii, ktéra po-
winna usungé lub co najmniej zmniejszyé powstajace trudnosci
i zaburzenia w pracy zakladu jak tez zapewnié¢ najszybsze
osiggniecie wytknietych zatozen.

Pod okredleniem wprowadzenie nowej technologii rozumieé

~ malezy takie przypadki, gdy zmianom ulega jednoczeénie znacz-

na ilo§¢ lub calo$¢ planéw technologicznych wytwarzania wy-
robu. Przypadki nawet daleko idacych zmian proceséw tech-
nologicznych, dotyczacych jedynie poszczegélnych badz nielicz.
nych czeSci wytwarzanych, nie moga byé podciggane pod to
okreslenie.

Celem oméwienia w sposéb mporzadkowany trudnodci napo-
tykanych przy wprowadzaniu nowej technologii malezy przede
wszystkim podzieli¢ przypadki wystepowania tego zagadnienia
na trzy zasadnicze typy, a mianowicie:

1) Wprowadzanie nowej technologii w zakladach, ktére opa-
nowaly i rozwingly produkcje swego asortymentu wyrobéw i
w ktérych zagadnienie to podyktowane jest konieczno$cig dal-
szego rozwoju iloSciowego produkcji bez zmiany przyjetych
metod jeji organizacji, lecz réwnocze$nie zwigzane jest z ko-
miecznoscia osiagniecia tego rozwoju bez zmian w iloci lub ro.
dzaju parku maszyn lub jedynie przy niewielkich zmianach,
ograniczonych do z gdéry wyznaczomego minimum.,

2) Wprowadzanie nowej technologii w zakladach, ktére opa-
nowaly i osiagnely seryjng produkcje, lecz kiére maja za za-
danie przej$¢ na produkcje w znacznie wigkszych seriach z je-
dnoczesng zmiang organizacji produkcji, m. in. z przejsciem
od produkcji w wydziatach mechanicznych, na ktérych obrabiar-
ki ustawione s3 w grupach wg typéw, do produkeji w gniaz-
dach i liniach obrébkowych;
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3) Wprowadzanie nowej technologii w zakladach, bedacych
w fazie rozruchu, ktére ze wzgledu ma waznos$¢ lub pilno$é pro.
dukowanego asortymentu musialy w jak majkrétszym czasie
uruchomi¢ jego produkcje na tymczasowym posiadanym parky
maszyn przy uzyciu najniezbedniejszych jedynie pomocy war-
sztatowych, a ktére musza mastepnie przej$¢ do prawidlowo
zorganizowane]j seryjnej lub wielkoseryjmej produkeji swych wy.
rob6w.

Przypadek 1

W pierwszym przypadku najwieksza trudnoscia wprowadza
nia mowej technologii jest koniecznoé¢ utrzymania produkeji na
osiagnietym poziomie iloSciowym, bez zaburzen w jej przebie-

gu. Nowa technologia ogranicza si¢ co prawda w tym przypadku

najczesciej do zapewnienia lepszego wykorzystania posiadanego
parku maszyn poprzez zastosowanie bardziej sprawnych uchwy-
téw, wyzszych parametréw skrawanmia, ulepszonych narzeds,
wszechstronniejszego wykorzystania obrabiarek wielonarzedzio.
wych (np. tokarek wielonozowych i rewolweréwek) komasacje
lub rozbicie poszczegélnych operacji itp. W stosunkowo nieznacz-
nym stopniu pociaga to za soba przerzucanie robét z dotychczas
nimi obcigzonych obrabiarek na inne; rzadko tez wystepuje wie-
dy konieczno$é przesumiecia poszczegdlnych maszyn mna inme
miejsca. Tym niemniej prawie kazda obrabiarka musi by¢ przy
tym przezbrojona, muszg by¢ przeprowadzone préby mnowyeh
pomocy warsztatowych, robotnicy i $redni nadzér techmiczny
muszg zapoznaé sie ze zmienionymi operacjami, stopniowo opa-
nowaé je i dojs¢ do wprawy. Nastepuje wiec strata pewnego
czasu, w ktérym obrabiarka nie pracuje produkcyjnie oraz prze:

. chodzi pewien okres, w przeciagu ktérego mowa technologia nie

daje pozornie zadnego podniesienia produkcji, a moze nawel
daé sig odczué¢ pewien spadek wydajnosci danej maszyny w o
kresie przyswajania mowej technologii przez robotnika. O ile
przed przystapieniem do wprowadzania nowej technologii na
poszczegdlnych miejscach pracy nie przygotowano odpowiednie-
go zapasu czesci dla montazu (tzw. wyprzedzenia) wtedy wy-
stapi¢ moga powazne zaburzenia w rytmicznosci produkeji, tym
wigksze, im na ‘szerszym froncie wprowadzana bgdzie mowa
technologia.

Trudnoéci te moga ulec znacznemu zwiekszeniu, gdy wysts
pia w duzej ilosci" przypadki koniecznych poprawek nowego
oprzyrzadowania lub mowych marzedzi. Poprawki takie s3 na
og6! mieuniknione, gdyz trudno sobie wyobrazi¢ bezbledne opra-
cowanie nowej technologii i nowych pomocy warsztatowych, dla:
tego tez trzeba je zawsze uwzgledniaé przy obliczaniu wyprze-
dzenia niezbednego dla wprowadzenia nowej technologii bez za-
burzei w produkcji. Niedoé¢ staranne jednak jej opracowanie
moze znacznie zwigkszy¢ ilo§¢ tych przypadkéw, powodujgc mie:
pr ewidziang strate godzin na przestoje maszyn, a czgsto (zwie-
szcza, gdy poprawki pomocy warsztatowych trwaja kilka lub
kilkanascie dni, albo konieczne jest calkowite przekonstruowa-
nie danych pomocy) prowadza do koniecznoSci powrotu na pe
wien czas do stosowan’a starej technologii. Wystapia wtedy
nie tylko zaburzenia w rytmicznosci produkeji, lecz ‘réwnies
objawy poderwania zaufamia do nowej technologfi. Moze po-
wstaé atmosfera sceptycyzmu, przesadnej krytyki i drwin ze
strony ,warsztatoweéw", antagonizmu migedzy nimi a pionem
gléwnego technologa. Atmosfere takg trudno jest astepnie
przetamaé i moze ona stworzyé majwigcksze trudnosci przy wpro-
wadzaniu nowej technologii oraz przedluzy¢ znacznie ten tru-
dny dla zakladu okres przez wyszukiwanie dodatkowych cz¢
sto nieistotnych usterek i bledow.

Do zwigkszenia trudnosci na tym odcinku przyczynié si¢



moze takze nieodpowiedni stan obrabiarek w chwili uruchamia-
pia na nich operacji wedlug nowej technologii. Czgsto wyni-
kaja wiedy zastrzezenia pod adresem nowych przyrzadéw, na-
rzedzi lub wyznaczonych parametréw skrawania, a w rzeczy-
wistosei niedostateczna gladko$¢ obrabianych powierzchni lub
piemozno$¢ uzyskania wymaganej dokladnosci wymiarowej wy-
nika jedynie ze zlego stanu obrabiarki.

Nastepna trudno$é w czasie wprowadzania nowej technologii
stanowia roboty w toku tj. znajdujace si¢ w réznych fazach
obrébki partie poszczegélnych czeSci. O ile mowa technologia
kazdej czg$ei wprowadzana jest stopniowo od pierwszej ope-
racji poczawszy, wtedy sytuacja jest stosunkowo prosta.  Kiero-
wnictwo warsztatu musi jedynie pilowaé, aby wszystkie rozpo-
czete wedlug starej technologii partie spltywaly stopniowo, uste-
pujac miejsca nowym, aby nie pozostaly tzw. partie zabla-
kane, przetrzymane badz to w kontroli technicznej (dla wy-
jaéni’enia stwierdzonych odchylek) badz w obrobce cieplnej, czy
tez skierowane do wykonania koniecznych poprawek.

Sytuacja komplikuje si¢, o ile nowej technologii mie mozna
wprowadzaé z tych czy innych przyczyn od pierwszej operacji
poczgwszy, lecz trzeba jg z pilnych wzgledéw (np. rozladowa-
nia ,,waskiego gardia*) wprowadzi¢ poczawszy dopiero od pe-
wnej operacji (od Srodka, a czasem mawet od kofica). Moze
réwniez wystapi¢ przypadek gdy przy wprowadzaniu mnowej
technologii kilka Srodkowych operacji trzeba przez pewien czas
wykonywaé wedtug dawnych metod (np. o ile istnieje koniecz-
noé¢ usunigcia powaznych usterek nowych przyrzadéw). Wéw-
czas, o ile nie nastagpi uwazne przestudiowanie i poréwnanie
baz obrébkowych, stosowanych w starej i howej technologii, ta-
two moze zaj$¢ przypadek mylnego przebiegu obrébki danych
czgéci, ktére wykonywane mieszanym systemem mie moga by¢
wykoficzone ani wg starej ani wg nowej technologii, stajac sie
czesto brakami.

Duzg trudno$¢ przy wprowadzaniu mowej technologii stano-
wié moze niewlasciwy do niej stosunek kierownictwa wydzialow
p.odukeyjnych i Sredniego dozoru technicznego. Zespét ten ob-
cigzony jest zawsze troska i odpowiedzialnoscia za utrzymanie
produkeji na odpowiednim poziomie iloSciowym i jakosciowym;
zadania te mie sg latwe, a w okresie wprowadzania nowej tech-
nologii dochodzi dodatkowe obcigzenie w postaci konieczno$ci
przyswojenia i opanowania jej oraz instruowania podleglego
personelu robotniczego. Wytwarza to nastréj pewnego kryty-
cyzmu, ktory tatwo moze sig przerodzi¢ 'w sceptycyzm i nieched,
o czym byla juz mowa przy omawianiu poprawek mowych po-
mocy warsztatowych. Nalezy takze bra¢ pod uwage, ze stosowa-
nie przez dluzszy czas pewnej techmologii wytwarza rutynizm
i niecheé do wszelkich zmian, zwlaszcza u ludzi o niezbyt roz-
legtych horyzontach myslowych.

Nader waznym czynnikiem, ktéry moze ulatwi¢ Iub utrud-
ni¢ wprowadzenie nowej technologii, jest stosunek do niej bez-
poSrednich wykonaweéw, tj. robotnikéw produkcyjnych. Na sto-
sunek ten wplywajg takie czynniki, jak obawa przed utraty
osiggnietego dzigki mabytej wprawie poziomu zarobkéw, mie-
ufno$¢ do mowych norm, ktére z reguly sa nizsze od dotychcza-
sowych, gdyz nowa technologia dazy zawsze do skrécenia cza-
st trwania poszczegélnych operacji itp.

Wyliczono dotychczas jedynie trudnosci, zwigzane bezposred-
nio z Wwydziatami produkeyjnymi, na ktérych wprowadza sig no-
w3 technologie. Do trudno$ci tych malezy doda¢ réwniez i te,
ktére wyniknaé moga w wydziale marzedziowym i w dziale go-
spodarki marzedziowej. Od dziatalnoSci tych komdérek zalezy bo-
Wwiem zaréwno termin rozpoczecia wprowadzania nowej techno-
logii, jak i dlugo$é okresu tego wprowadzania oraz powodzenie
calej akeji, uzaleznione od wlasciwego wykonania pomocy war-
sztatowych, tj. ograniczenia ilosci ewentualnych poprawek je-
dynie do tych, ktére wynikajg -z usterek konstrukcyjnych. Za-
znaczy¢ przy tym malezy, ze personel marzgdziowni, posiadajacy
duzy zasgb dos$wiadczenia, moze zlikwidowaé caly szereg uste-
ek jui bezpodrednio w czasie wykonywania oprzyrzadowania.

Przypadek 2

W drugim przypadku — wprowadzania nowej technologii
tacznie z przegrupowaniem parku maszyn do produkcji w gniaz-
dach i liniach obrébezych — dotaczaja si¢ do opisanych poprzed-
nio trudnosci dodatkowe. Gléwng z nich jest konieczno$é prze-
grupowania obrabiarek, co jest zwigzane zawsze z dodatkowa
stratg czasu pracy maszyn na zdjecie ich z dotychczasowego
miejsca, transport ma nowe, ustawienie, podiaczenie i urucho-
mienie, co zabiera okolo dwdch dni czasu na kazda obrabiarke.
Trudnosci te ulegaja zwigkszeniu, gdy wydzial, w ktérym na-
stepuje przegrupowanie, nie dysponuje wolnymi powierzchnia-
mi i gdy obrabiarki sa stosunkowo ciasno ustawione. Wywotuje
to mieraz koniecznosé¢ dodatkowego odsuwania calego szeregu
obrabiarek. Niedokladne przemys$lenie przebiegu przegrupowania
moze doprowadzi¢ do duzych zaburzen w produkeji. W przypad-
kach, gdy jednoczesnie z wprowadzaniem nowej technologii na-
stepuje powigkszenie powierzchni produkcyjnej zakladu, jak
i parku obrabiarkowego, trudnosci te wybitnie maleja.

Zaburzenia w produkcji moze réwniez wywolac¢ fakt ze po-
szczegllne obrabiarki mie tylko zmieniajg swe miejsca, lecz réw-
niez i przeznaczenie i obciazane zostaja innymi niz dotychczas
robotami. Czasem moze zaj$¢ przypadek, ze obrabiarka, na kto-
rej wykonywano szereg operacji na réznych przedmiotach, nagle
zostaje obcigzona jedynie produkcjg jednego asortymentu czg-
$ci, uniemozliwiajac na pewien czas produkeje pozostatych. Trze-
ba jednak zaznaczy¢, ze ma og6l s3 to przypadki rzadkie, gdyz
zazwyczaj juz przed przestawianiem maszyn wielko$¢é produkeji
doprowadza praktycznie do tego, ze poszczeg6lne obrabiarki wy-
korzystywane sa najczescieji do obrébki stale jednych i tych- sa-
mych czeSei.

Druga zasadnicza trudnoScia jest zmianma charakteru pracy
mistrzéw. Przy wustawieniu parkit obrabiarkowego wedlug ich
rodzajéw, kazdy mistrz jest mistrzem do pewnego stopnia wa-
skiej specjalno$ci, majgc do czynienia jedynie z obrabiarkami
(a wiec i zagadnieniami obrébkowymi) podobnego typu i prze-
znaczenia. Mamy wiec mistrzéw tokarskich, szlifienskich, frezar-
skich itp. Przy przejsciu do produkeji w gniazdach lub liniach
obrébkowych zmienia si¢ zasadniczo charakter pracy mistrza.
Musi on zna¢ wszystkie operacje procesu ‘wytwarzania danej
czgci, musi takze kierowaé pracg ma réznego rodzaju obrabiar-
kach. Tak np. mistrz gniazda kot zebatych bedzie miat do czy-
nienia z tokarkami obrabiarkami do macinania zgbéw, z prze-
ciggarkami i ze szlifierkami. Mistrz linii obrébkowych waléw
korbowych bedzie kierowatl praca przewaznie na tokarkach i szli-
fierkach oraz na frezarkach i wiertarkach. Przy zmianie wigc
systemu produkcji moga wystapi¢ trudnoSci wskutek nieodpo-
wiedniego doboru S$redniego dozoru technicznego oraz nieopa-
nowania przezen nowych, daleko szerszych zadan.

Przypadek 3

W trzecim przypadku — przechodzenia z technologii rozrucho-
wej na technologie seryjna — wystepuja zasadniczo trudnosci
zblizone do opisanych, jedynie warunki zwigzane z tym eta-
pem rozwoju zakladu wplywaja badZ to ma ich zwigkszenie,
badZz tez zmniejszenie. Tak wiec zaktad w fazie rozbudowy
i rozruchu dysponowac bedzie zazwyczaj wigkszg powierzchnig
wolng, pozwalajacg na swobodniejsze przegrupowywanie ma-
szyn, moze takze rozporzadza¢ pewna iloScia maszyn nie wyko-
rzystanych, co utatwia uruchamianie poszczegélnych operacji
wedlug nowej technologii bez przerywania produkcji wediug
technologii rozruchowej. Czynnikiem zwigkszajacym trudnoSci
jest przede wszystkim czesto odczuwany brak wykwalifikowa-
nych pracownikéw. Brak ten daje sie odczuwac nie tylko bezpo-
Srednio w wydziatlach produkeyjnych, co utrudnia opanowanie
technologii, lecz réwniéz w biurach technologicznych, co wply-
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wa na jako$¢ opracowywanej dokumentacji i konstrukcji pomocy
warsztatowych oraz w narzedziowni. Czesto takie w zakladach
takich rozw6j narzedziowni nie nadgza za rozwojem potrzeb
produkcji, hamuigc i opdzniajac wprowadzenie wlasciwej tech-
no.ogii.

Dodatkowg trudno$¢ sprawia konieczno$¢ opracowywania
technologii i pomocy warsztatowych dla obrabiarek, ktére maja
dopiero nadejs¢. Opéznienie dostaw tych obrabiarek uniemo-
ziiwia systematyczne i prawidlowe przejScie na nowa technolo-
gie. Zachodzace zas$ czgsto przypadki dostawy maszyn o podo-
bnej charakterystyce, lecz innego typu powoduja konieczno$é
‘przerébki i adaptacji wykonanych juz przyrzadéw i uchwytéw.
Dodatnim czynnikiem jest w pewnym stopniu brak rutyny jak
tez trudno$ci napotykame przy wykonywaniu cze$ci zgodnie
z wymaganiami technicznymi przy pomocy uproszczonych Srod-
kow technologii rozruchowej. Stwarza to atmosferg oczekiwan:a,
sprzyjajaca przy$pieszeniu realizacji nowej technologii. *

~ Zagadnienia organizacyjne

Po oméwieniu z grubsza trudnosei, na ktére natrafia wprowa-
dzanie w zycie nowej technologii nalezy przej$¢ do oméwienia
etapow realizacji tego zagadnienia, ich planowania oraz orga-
nizacji i kierownictwa .tej akcji, naswietlajgc jednoczesnie te
momenty, ktdre moga wplyrxac rna zmniejszenie trudnosci tego
tak waznego okresu.

Pierwszym etapem wprowadzania nowej technologii jest
opracowanie jej przez dzial gléwnego technologa. Etap
ten"jest jednoczesnie najwazniejszy, gdyz od jakosci opracowania
nowej technologii zalezy zaréwno osiagniecie zgodnych z za.
lozeniami rezultatéw koficowych jak i zmniejszenie trudno$ci
okresu przejSciowego. Dla uzyskania naiiepszych wynikéw tego
etapu nalezy przy opracowaniu nowej technologii:

1) Przeprowadzi¢ dokladna analize dotychczas stosowanej
technologii i pomocy warsztatowych aby przenies¢ do mowej
technologii wszystkie te operacje i pomoce ktére gwarantuja
otrzymanie zgodnej z zalozeniami wydajnosci i jakosci; wply-
nie to na zmniejszenie obcigzenia narzedziowni i trudno$ci
przyswajania nowej. technologii w wydziatach produkcyjnych.

2) - Rozpoczaé opracowywanie nowych planéw technologicz-
nych od najwazniejszych asortymentéw czeSci lub tez takich,
ktore stanowig najwezsze gardlo dla zakladu.

3) W przypadku uruchamiania produkcji 'w gniazdach obréb-
kowych opracowywaé réwnocze$nie technologie wszystkich cze-
ci wykonywanych w danym gniezdzie. :

4) Dopiinowaé, aby technolodzy dawali konstruktorom po-
mocy warsztatowych konkretnie sprecyzowane zadania.

5) Po opracowaniu pomocy warsztatowych przez poszczegél-
nych konstruktoréw mie poprzestawa¢ na sprawdzeniu rysunkéw
przez grupowego, lecz wyznaczy¢ grupy weryfikujace zlozome
z doSwiadezonych technologéw i konstruktoréw, ktérych zadaniem
jest sprawdzenie wszystkich pomocy warsztatowych, potrzebnych
do wykonania danej operacji pod wzgledem ich przydatnosci,
zgodnos$ci wspélzaleznych wymiaréw itp.; zmniejszy to znacznie
ilos¢ poprawek.

6) Przy opracowywaniu planéw technologicznych nalezy ana-
lizowa¢ stojacy do dyspozycji park obrabiarkowy przydzielaé
do wykonania kazdej operacji majbardziej odpowiednie obra-
biarki, lecz jednocze$nie wyznacza¢ istotnie mozliwa do osigg-
nigcia pracochtonno$é i ma jej podstawie obciazenie obrabiarek,
aby unikngé w ten sposéb przeznaczamia zbyt wielu robdt ma
jedno i to samo stanowisko; usunie to potrzebe ewentuainych
~ pozniejszych zmian oprzyrzgdowania, a jednoczesnie daje spraw-
dzenie, czy przyjety proces technologiczny jest zgodny pod
wzgledem pracochlonno$ci z zalozeniami;
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7) Przy opracowywaniu planéw technologiczmych nalezy
analizowa¢ réwniez czynnosci pomocnicze, jak zakiadanie i zdej.
mowanie czeSci z obrabiarki oraz warunki transportu miedzy.
operacyjnego, aby zawczasu ustala¢ potrzebne srodki transpor-
towe, ktére w znacznym stopniu moga wplywac na osiagniecie
zatozonej wydainosci.

Poza opracowywaniem technologii, na dziale gléwnego tech.
nologa cigzy takze obowigzek sporzgdzania, natychmiast po
ukonczeniu planu technologicznego kazdej czeSci, wykazy
wszystkich pomocy warsztatowych potrzebnych do wykonania
poszczegblnych operacji. Wykaz ten zestawiony dla kazdej czg-
$ci wedtug kolejnosci operacji, powinien obejmowaé zaréwno po.
moce normailne jak i specjalne z wyraznym zaznaczeniem ktg.
re z nich bedg uzyte po raz pierwszy, a ktére przechodza z po-
przedniej technologii; powinien on réwniez zawieraé parametry
niezbedne dla okreSlenia morm zuzycia pomocy warsztatowych.
Wykazy te przesyla si¢ do dzialu gospodarki narzedziowej,
aby w ten sposéb zapewni¢ prawidlowe ulozemie planéw pro-
dukeji narzedziowni i wiasciwy termin dostawy pomocy dostar-
czanych spoza zaktadu.

Gléwny technolog powinien opracowaé réwniez szczegélowy
harmonogram wszystkich faz wprowadzania nowej technologii
z rozbiciem na poszczegblne cze$ci produkowanego sprzetu.
Harmonogram ten po zatwierdzeniu przez dyrekcje zakladu po-
winien sta¢ sig¢ podstawa pracy wszystkich komérek zaklado-
wych i czescig sktadowa planu technicznego.

Dla zapewnienia najwyzszej jako$ci mowej technologii nalezy
na ten okres wzmoeni¢ dzial gléwnego technologa jakoscio-
wo przez wyciagniecie w miarg mozliwosci bezposSrednio z pro-
dukcji do$wiadczonych i.obeznanych z bolaczkami warsztatu
technikéw i inzynieréw. Nalezy rowniez w dziale tym wydzieli¢
osobng = mniewielka grupe dla obslugi biezacych potrzeb produk-
cji, aby umozliwi¢ pozostalym pracownikom dzialu calkowite
oddanie si¢ pracy nad nowa technologia. Wskazane jest wreszcie
omawianie poszezegéinych zaprojektowanych planéw techno-
logicznych, czy tez koncepcji pomocy warsztatowych z do$wiad.
czonymi warsztatowcami, z mistrzami i wysokokwalifikowany-
v, aktywnymi robotnikami — zwlaszcza racjonalizatorami
i przodownikami pracy — oraz z personelem technicznym narzg-
dziowni. Wspolpraca taka daje mozno$é uniknigcia wielu ble-
déw i poprawek -opracowania lepszej i wydajniejszej technolo-
gii oraz lepszych i tatwiejszych do wykonania pomocy warsztato-
wych. W ten sposéb wcigga sie ,,warsztatowcéw* w krag zain-
teresowania nowa technologia i wytwarza si¢ bardzo pozgdang
atmosfere wspéipracy i wspélodpowiedzialnosci. W ten sposéb
mozna réwniez wykorzystaé w najwitasciwszy sposéb twoérezg
inicjatywe aktywu robotniczego, ktdérego .inwencja jest waznym
zrodtem postepu technicznego, czego dowodzi stale potezniejacy
ruch racjonalizatorstwa i wspélzawodnictwa. : |

Nastepnym etapem wprowadzania nowej technologii jest etap
wyposazamnia wydziatéw produkcyjnych
w niezbedne pomoce warsztatowe, w przyrzady, uchwyty, marzg-
dzia i sprawdziany. Za prawidlowy przebieg tego etapu odpo-
wiedzialny jest dzial gospodarki narzedziowej. Podstawg jego
dziatalno$ci musi by¢ opracowany przez glownego technologa
harmonogram wprowadzania mowej technoiogii oraz oméwione
poprzednio wykazy pomocy warsztatowych. Na ich podstawie
dzial gospodarki narzedziowej powinien zaréwno zaméwi¢ i do-
pilnowa¢ terminu dostawy wyposazenia zakupywanego, jak i spo-
rzadzaé szczegdtowe plany produkeji manzedziowni, uvzglednia-
jace kolejnos¢ splywu pomocy zgodnie z kolejnosci uruchamia-
nia poszczegéinych operacji, oraz dopilnowywaé, aby w wyzna-
czonych terminach byly gotowe pelne komplety pomocy war-
sztatowych.

Dla lepszej realizacji tych zadan nalezy rozdzieli¢ personel
planujacy i komtrolujacy wykonanie planu, zaré6wno w dziale
gospodarki narzedziowej jak i w marzedziowni, na dwie osobne
grupy: jedng dla spraw zwigzanych z mowymi asortymentami



pomocy, i drugg — do spraw zwiazanych z renowacjg i pro-
dukcja pomocy warsztatowych, niezbednych dla utrzymania
p,—odukcji wedlug starej technologii. Réwniez nalezy dokonaé
podzialu przepustowosci narzedziowni na dwie odpowiednie czg-
§i, tzn. wyznaczy¢ z gory ilo$¢ roboczogodzin zaréwno na
produkeje nowych asortymentéw jak i na pokrycie potrzeb bie-
13Ce] produkeji. -

Waznym czynnikiem mogacym w znacznej mierze wplynaé
na usuniecie niedociggnieé¢ konstrukeji i dzialania pomocy war-
sztatowych, jest wnikliwa praca technologéw marzedziowni,
utrzymanie wysokiego poziomu wykonawstwa oraz staly kon-
takt marzedziowni z konstruktorami pomocy przy mapotykamiu
niejasnosci lub. trudnoSci wykonania. W tym celu dobrze jest

wyznaczy¢ stalego lacznika dzialu gléwnego technologa z na-

rzedziownig w- osobie konstruktora, ktéry mialby obowiazek in-
formowaé sig o stanie robét usuwac drobniejsze mniejasnosci
i przekazywaé wigksze do-zalatwienia twoércom poszczegdlnych
konstrukeji.

Waznym czynnikiem usuwajacym réwniez duzo trudnosci
w okresie wprowadzania mowej technologii juz bezposrednio
w. wydziale produkeyjnym jest wyznaczenie w marzedziowmi
osobnej grupy robotnikéw i obrabiarek do. szybkiego usuwania
spostrzezonych usterek pomocy warsztatowych.

Trzecim wreszcie etapem jest wprowadzanie mowej
technologii juz w wydzialach produkeyjnych. Dla uniknie-
cia wigkszych zaburzen w produkcji, nowa technologie nalezy
wprowadza¢ etapami, kolejno dla poszczegdlnych asortymentow
czeSci lub ma poszczegdlnych gniazdach czy tez liniach. Dla
sprawniejszego przeprowadzania tej akeji nalezy uprzednio spo-
rzadzi¢ szczegblowe harmonogramy, ujmujace kazda operacje
i kazde stanowisko pracy. Harmonogramy te nalezy sporzadzaé
w oparciu o zasadniczy, sporzadzony przez gléwnego techno-
loga harmonogram, gdyz w ten sposéb uzyskuje sie powiazanie
kolejnosci opracowania pomocy warsztatowych, wykonania ich
i wprowadzania w zycie nowej technologii. Harmonogramy te
musza uwzglednia¢ czas potrzebny na sprawdzenie stanu obra-
biarki i ewentualng jej maprawe, na jej przesunigcie ustawie-
nie i podlaczenie, na przezbrojenie i wreszcie na dokonanie
préb nowych pomocy wansztatowych i usunigcie stwierdzonych
usterek.

Opieke mad przebiegiem akcji wprowadzania nowej technolo- ;

gii powierzyé malezy technologom wydzialowym, o ile tacy
istnieja w danym zakladzie, oraz fechnologom specjalnie na ten
okres przydzielonym z dzialu gléwnego technologa. Kazdy
z technologéw sprawuje opiek¢ mad grupg obrabiarek lub tez
czgsci; w przypadku produkeji w gniazdach i liniach obrébko-
wych kazdy technolog opiekuje si¢ kilkoma lub jednym gniazdem

czy linia. Do zadan technologa nalezy czuwanie nad ukoficzeniem

pomocy warsztatowych w mnarzedziowni, nad sprawdzeniem sta-
nu maszyn i mad ich przezbrajamiem; technolog asystuje przy
prébach wykonania operacji wg mnowej technologii, $ledzi ich
przebieg, interweniuje w razie potrzeby w odpowiednich komér-
kach aby szybko zostaly usunigte zauwazone usterki, koryguje
przyjete w technologii parametry skrawania itp. Najlepiej jest
przydziela¢ poszczegdlnym technologom pod opieke te odcinki
nowej technologii, ktére byly przez mich opracowywane. Wydzie-
lenie takiej grupy technologéw z dzialu gléwnego technologa
nie pownno powodowaé¢ wigkszych trudnosci, gdyz nastepuie
ono w okresie, gdy zasadniczo ukoficzone juz jest opracowanie
nowej technologii,

Na czele grupy technologéw w kazdym z wydzialéw produk-
cyjnych stoi starszy technolog wydzialowy  ktéry jest podpo-
rzadkowany i wspélpracuje bezposrednio z kierownikiem dane.
80 wydziatu; nadzoruje on i koordynuje cala akcje. Jemu tez
Podporzadkowaé nalezy specjalnie ma ten okres wydzielone gru-
Py personelu dzialu gléwnego mechanika, przeznaczone do
Przeprowadzania przegladéw i usuwania usterek maszyn i urza-
dzen, do ich przestawiania, uruchamiania itp. funkcji. Na jego
fece winny by¢ takze przesylane meldunki z narzedziowni o wy-

konaniu poszczegdlnych asortymentéw nowych pomocy warszta-
towych.

Préby pracy wedlug nowej technologii przeprowadzaja za-
sadniczo mistrzowie i brygadzisci, wesp6t z zatrudnionymi na
danych stanowiskach pracy robotnikami, jedynie pod opieka
i w obecnosci technologéw. W ten sposéb sredni madzoér tech-
niczny i bezpo$redni wykonawcy zaznajamiajg si¢ z nowg tech-
nologig w bezpo$rednim kontakcie z jej tworcami  a jednocze$nie
moga sluzyé swym doSwiadczeniem w wykrywaniu ewentual-
nych usterek i udzielaniu wskazéwek  jak majlepiej je usungé.

Kierownictwo calej akeji wprowadzania mowej technologii
w- wydziatach produkcyjnych powinno spoczywaé w rekach sze-
fa produkeji, gdyz jest on z jednej strony odpowiedzialny za
utrzymanie produkeji nma zaplanowanym. poziomie i miedopusz-
czenie do zaburzen w jej przebiegu, z drugiej strony — jest
bezposrednio zainteresowany w- jak majszybszym wprowadzeniu
noweji. 'tech‘nolog'ii, ktéra pozwoli ma uzyskanie zaplanowanego
wzrostu produkeji. Bezposrednio kierowaé akcja powinien spe-
cjalnie ma ten okres przydzielony zastepca szefa produkeji, do-
§wiadczony i nalezycie obznajmiony z nowg technologia i z ca-
loScig zakladu. Zastepca ten wydaje dyspozycje i instrukeje tech-
nologom wydzialowym kontroluje przebieg akcji, interweniuje
w narzedziowni i u gldwnego mechanika, utrzymuje kontakt
z gléwnym technologiem. Najwazniejszym za$ jego zadaniem
jest opracowywanie dokiadnych i szczegélowych harmonogra-
moéw wprowadzania nowej technologii na poszczegdlne stanowi-
ska pracy. Do wykonania tego zadania winien posiadaé¢ wy-
dzielong grupe technikéw, ktérzy poza sporzadzaniem tych har-
monograméw zatrudnieni sg przy kontrolowaniu przebiegu akcji
w wydziatach produkcyjnych, sprawdzaja i meldujg stan za-
awansowania lub wykonania pomocy warsztatowych przez na-
rzedziownie itp. A

Szef produkeji zleca dzialowi produkeji opracowanie na pod-
stawie tych szczegélowych harmonograméw takich planéw pro-
dukcji poszezegélnych czesSci wedlug starej technologii, ktére
zapewnityby uniknigcie zaburzen w rytmicznosci produkeji przez
uzyskanie na okres uruchamiania i préb mowej technologii mie-
zbednego zapasu czeSci gotowych (tzw. wyprzedzenia). W ra-
zie opéznienia jakiegokolwiek badz punktu harmonogramu muisi
nastepowa¢ natychmiastowa korekta tych planéw. Dlatego tez
okres ten wymaga duzej czujnosci i operatywnosci ze strony
dzialu produkeji i wydzialowych biur planowania warsztato-
wego ;dlatego tez taczne kierownictwo zaréwno nad przebiegiem
produkeji, jak i nad przebiegiem wprowadzania nowej techno-
logii winno spoczywaé¢ w jednym i tym samym reku — szefa
produkeji. .

Powodzenie calej akcji wprowadzania mowej technologii za-
lezy w duzej mierze od prawidlowego wspétdziatania kierownic-
twa i Sredniego madzoru technicznego wydziatéw produkeyj-
nych z wyzej opisanymi komérkami wprowadzajgcymi, oraz od
nalezytej zmajomo$ci zagadnien mnowej technologii przez ten
personel.  Dlatego tez bardzo pozyteczne jest urzgdzenie dla
personelu poszczegélnych wydziatéw produkeyjnych krétkich kur-
séw, wyjasniajacych-cel nowej technologii i omawiajgcych naj-
wazniejsze réznice w poréwnaniu z poprzednig oraz poszcze-
gélne, wazniejsze plany technologiczne i pomoce warsztatowe.

Powodzenie tej akcji jest zaleine takze od operatywno$ci
w usuwaniu wszelkich zauwazonych mniedociagnigé 1 usterek,
oraz od Scislego przestrzegania przez wszystkie komorki zakla-
du opracowanych harmonograméw, a wige od usunigcia chao-
tycznosci. d

Najwazniejszym jednak czynnikiem, ktéry decyduje nie tylko
o wprowadzeniu, ale i o przyjeciu sig mowej technologii, jest
wiasciwy stosunek do miej bezposrednich wykonawcéw poszcze-
géinych operacji — robotnikéw produkecyjnych: Na stosunek ten
najwigkszy wplyw ma zagadnienie utrzymania poziomu zarob-
kéw. Robotnik nie bedzie wital z radoscia mowej techmologii,
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o ile juz przy jej wprowadzaniu odczuje dotkliwie spadek za-
robku, czy to w czasie préb nowych pomocy, czy fo ma skutek

przestojow, czy wreszcie ma skutek braku wprawy przy wykony-
~ waniu pierwszych partii. Nalezy wiec wzméc czujnosé ma tym
odcinku. Czas stracony przez robotnika mna préby, usuwanie
usterek pomocy warsztatowych, na przestoje powodowane prze-
zbrajaniem obrabiarki oczekiwanie na oddane do kontroli sztu-
ki czy tez do poprawki narzedzia itp., powinien by¢ pokrywany
$rednim zarobkiem godzinowym, uzyskiwanym przez niego .do-
tychczas.

Z chwilg przystapienia robo*nika do wykonywania seryjnie
pierwszej partii czgsci wedlug mowej technologii mie moze on
rowniez odezué na poziomie swych zarobkdéw wplywa chwilo-
wego braku wprawy. Dlatego tez, co juz zresztg bylo poprzednio
poruszane, wraz z opracowaniem nowej technologii powinny by¢
opracowane normy techniczne czasu na wszystkie operacje. Nor-
my te powinny by¢ osiggniete przez robotnikéw poopanowamiw
nowej technologii i mabyciu odpowiedniej wprawy. Normy te
nalezy uznaé za docelowe, a ma okres przejSciowy wyznaczy¢
zmniejszajgce si¢ z biegiem czasu wspélczynniki, przez ktére
powinien by¢é mnozony czas docelowy. Zaréwno norma docelo-
wa jak i wspolczynnik winny byé podane do wiadomosci robo-
tnikowi, - ktéry z jednej strony bedzie uspokojony co do bezpo-
$redniego 'zagrozenia jego zarobkéw, z drugiej strony bedzie
jasno widzial cel, do ktérego ma dazy¢.

Nalezy zarazem pamigtaé, ze mormy techniczne czasu opie-
raja sig na calym szeregu zalozonych parametréw. Dlatego tez
w czasie prob mowej technologii nalezy sprawdza¢, czy wszyst-
kie zalozone parametry mogg by¢ dotrzymane, a w razie jakich-
kolwiek ich zmian nalezy matychmiast korygowaé norme tech-
niczng; malezy réwniez bezzwlocznie usuwaé wszelkie spostrze-
zone omylki obliczania morm. W ten sposéb uzyskuje sie wia-
$ciwe nastawienie robotnikéw do mowej technologii.

Dla wytworzenia malezytego stosunku zatogi zakiadu do
akeji wprowadzenia nowej technologii miezbgdna jest réwmniez
odpowiednia akcja propagandowa i us$wiadamiajaca ze strony
czynnikéw spolecznych i politycznych, Akcja ta winna wyjasnic
cel nowej technologii, efekty ekonomiczne, jakie dzigki niej moze
osiagng¢ zaklad i gospodarka marodowa korzysci wynikajace
z niej dla ogétu pracownikéw zakladu, a zwlaszcza robotnikéw
produkcyjnych (mozliwos¢ osiggniecia wigkszej wydajnosci i za-
robkéw, usuniecie operacji wymagajacych znacznego wysilkuj-i-
zycznego itp.), wskaza¢, w jaki sposéb mozna przyspieszy¢ wpro-

Prof. inz. MICHAL SKARBINSKI

wadzanie nowej technologii, ustali¢ zadania i zmobilizowaé za.
tfogi poszczegolnych wydzialéw do ich wykonamia. Akcja taka
powinna poprzedza¢ nie tylko okres wprowadzania nowej tech.
nologii, lecz réwniez nalezy ja kontynuowaé w ciggu calego,
tego tak trudnego i wazinego okresu, przerzucajgc punkt cigz.
kosci tej akcji stopniowo na majwazniejsze w danej chwili od.
cinki pracy. Akcja taka powinna stanowi¢ baze¢ szerokiego wspél.
zawodnictwa i zobowiazaf, kiére znakomicie moga przyspieszy¢
i ulatwi¢ wprowadzenie nowej technologii.

.

Zakoriczenie

Jak juz na poczgtku artykutu podkreslono, zagadnienie wpro-
wadzenia nowej technologii jest jednym z majpowazniejszych
zagadnien dla kazdego zakladu, stwarzajagcym mnie mniejsze
nieraz trudno$ci niz uruchamianie produkcji nowych wyrobéw,
Zagadnienie to nie zostalo w artykule wyczerpane, lecz jedynie
ogolnie omowione. W praktyce moga wystgpic¢ takze i inne tru.
dnosci, moze by¢ inaczej zorgamizowana cala akcja i jej kie-
rownictwo, gdyz mie mozna pod tym wzgledem uklada¢ goto-
wych recept i przepisow. Kazdy zaklad posiada-bowiem inng
specyfike, odmienng nieco strukture, a przede wszystkim inny
personel.

Obok wskazanych wyzej okolicznosci malezy podkresli¢ ma
zakoficzenie decydujacg rolg, jaka odgrywa staranne opracowa
nie realnego, a zamazem mobilizujgcego planu wprowadzenia
nowej technologii w zycie. W praktyce spotykane sa dos$¢ czg.
ste miestety préby utatwienia i skrécenia tego etapu oraz sporza-
dzania miezbyt dokladnie przeamalizowanego planu, wynikajace
z niedoceniania jego znaczenia. Tak dzieje sie zwlaszcza wie-
dy, gdy zada sig¢ opracowania planu wprowadzenia nowej tech-
nologii 'w terminie, nie pozwalajgcym na nalezyte jego prze.
myS$lenie, oraz wtedy, gdy zostaje z géry bez gruntownej ana-
lizy narzucony termin jej wprowadzenia.

Pozorna strata czasu na opracowanie prawidlowego planu
wprowadzenia mowej technologii, na staranne opracowanie tgj
technologii i potrzebnych do niej pomocy warsztatowych, wresz-
cie na malezyte pod wzgledem jakoSci ich wykonanie daje ko-
rzy$ci pod postacig skréceniai do minimum okresu przejsciowego,
podczas gdy pozorna korzys¢, wynikajgca z przysSpieszenia za
wszelka ceng uruchomienia pierwszych operacji mowej techno.
logii . zostaje unicestwiona stratami, wyniktymi z przeciggania
sig nastgpnie okresu przejSciowego i pigtrzenia si¢ nieprzewi-
dzianych trudnosci.

OZNACZENIA UMOWNE NA KARTACH INSTRUKCYJNYCH OBROBKI

1. Dokumentacja technologiczna

W celu podniesienia poziomu stosowanych metod technolo-
gicznych oraz zapewnienia zgodnosci wytwarzanych wyrobéw
z obowigzujacymi mormami, wprowadzono w maszym przemysle
obowigzek opracowywania przez zakiady wytwoéreze instrukeji
technologicznych oraz Scislego przestrzegania przebiegéw tech-
nologicznych ustalonych w tych instrukcjach (Zarzgdzenie Prze-
wodniczgcego PKPG Nr 281 z dnia 16 lipca 1951 roku). Instruk-
cja powinna obejmowaé wszystkie fazy przerobu: od materiaiu
wyj$ciowego do gotowego wyrobu. Nieprzestrzeganie dyscypliny
technologicznej, tj. przepiséw ustalonych w instrukcjach techno-
logicznych, uwaza sig za przekroczenie obowigzujgcych zarzg-
dzen. ) fgeaa

Podstawowymi dokumentami technologicznymi sporzadzany-
mi przez zaktady budowy maszyn dla produkcji seryjnej sa:

1) karta technologiczna® zawierajaca: dane rozpoznawcze,
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dane .dotyczace materialu wyjSciowego oraz opis operacji (z
wskazaniem rodzaju stosowanych obrabiarek oprzyrzgdowania
oraz czasow roboczych),

2) karty instrukcyjne odnoszgce si¢ do poszczegdlnych ope:
racji obrébki i kontroli.

Karta instrukeyjna zawiera:

— dane rozpoznawcze (nr instrukeji, nr czeSci, nr operacji
oznaczenie obrabiarki itd.),

— szkic ilustrujgcy sposéb dbrébki’

— wykaz zabiegéw wchodzacych w sktad operacji,

— wykaz oprzyrzadowania (przyrzady, narzedzia i spraw-
dziany),

— podpisy i daty. -

Przyrzady, marzedzia i sprawdziany mnormalne oznacza si¢
zgodnie z Polskimi Normami PN/M-02800 do PN/M-02822. Spo-
sob6w oznaczania pomocy specjalnych nie bedziemy analizowali.
Odpowiednie dane mozna znalezé w literaturze1).

1) W. Mermon. Planowanie obrébki skrawaniem i montazu. PWT, 199



Podpory Zaciski, kty, zabierak( Trzpiente, oprawki, uchwyty szzekowe i t.p.
Nr| Oznaczenia objasnienia Nr| Oznaczenia Objasnienia Nr Oznaczenia Objasnienta
/ Pay
; Trzpien staty
1 7 i E Podpora stata 11 ; ; ; Duzn‘ﬂ::q 21 O-‘@ lwb cylindryczny
I kotek ustalajgcy
Z e ' oo Kotek sciet
odpora acis otek scigty
2 I requlowana 12 pryzmowy 22 @‘S @—@ ustalajgcy
'/% Pod, ' Zacisk M S » Trzpien
: odpora Pl il
3 automatyczna 3 X Wéd”.‘m‘/ 23 M'@ rozprezny
i gory
2Ll
Podpora P ; Oprawka
AR SR samoustawna  |M > é Kiet staty 24@"@ 8‘@ Stata
Podpora 3
5 pryzmewa 15 % Kiet obrotowy |25 Oprawka
stata : rozprezna
Podpora Kiet obrofowy 2 : Uchwut
6 ryzmowa 16 - é ze stozkiem 2 it
%I requiowant = zewnglrznym QR
: Uchwyt 3 szczekowy
Kiet obrotowy 3 q
7 g' Podtrzymka |17 6% do surowych |27 %k 55%71/; /‘;}[eklmi
e ofwordw szczek. 0znacz. 53
{ 3
Uchwyt
sl &—% Podlrzymka 18 % ;
- Zabierak 28 3- szczekow:
— ruchomy wywnelrmqq
Podpora P Zacisk A 72 3 .
9 @ widziana 19 punktowy 29 @ o Szlifowanie
2gory pneumatyczny 7 bezktowe
‘f“f‘(‘ Pluta H Zacisk
/ i y l unktow Uchwyt watkow
0 L M magnetyczna 2 h 5dra uliczyn(/ 30 do kot zeba/z/cnq
Uwaga: Podpory usuwalne stuigce tylko do ustalenia potozenia preedmiotu rysuje sig liniami przerywanymi

Rys. 1. Oznaczanie sposob6w ustawienia i mocowania przedmiotu do obrébki.

™-9/54-R1

W dalszym ciagu zajmiemy si¢ omdwieniem oznaczefi sto-
sowanych na szkicach ilustrujacych sposéb obrébki.
Szkic powinien podawaé:
a) powierzchnie, ktére sa obrabiane w damej operacji; powierz.-
chnie te pokazame grubymi liniami znaczy sie liczbami zgo-
dnymi z numerami odpowiednich zabiegéw wyszczegélnio-
nych w karcie instrukeyjnej;
gladko$¢é obrabianych powierzchni (zgodnie z obowiazujaca
norma),
¢) wymiary, ktére nalezy uzyska¢ w danej operacji (wraz ze
wskazaniem dopuszczalnych odchylek),
d) sposéb ustawienia i zamocowania przedmiotu podczas ob-
rébki, : ]
e) sposob ustawienia marzedzi skrawajacych,
f) dodatkowe uwagi dotyczace sposobu ustawienia i zamocowa.
nia przedmiotu, prowadzenia lub ustawienia marzedzi itp.
_ Oznaczenia podane w punktach & i ¢ sa ujete normami
i w zwiazku z tym mie bedziemy ich analizowali. Zatrzymamy

si¢ natomiast mad oznaczeniami wymienionymi w punktach
die.

b

-~

Punktem wyjcia do opracowania planu obrébki i zaprojek-
towania przyrzadéw obrébkowych jest okreslenie powierzchni
Przedmiotu, ktére maja stuzyé  jako podstawy obrébkowe oraz
okreslenie sposobu ustawienia i zamocowania przedmiotu.

Ustalenie umownych oznaczefi dla tych elementéw jest spra-
wa niezmiernie wazna, gdyz oznaczenia te stanowia $rodek po-
rozumienia jpomigdzy technologiem opracowujacym instrukcje,
konstruktorem przyrzadéw oraz wykonawca.

Brak odpowiednich danych na szkicach obrébki jest czesto
powodem nieporozumieni i omylek ktére w mastepstwie staja
sie przyczyna modyfikacji instrukeji oraz przerébek lub zabra-
kowania gotowych przyrzadéw. :

2. Oznaczanie sposobu ustawienia-i mocowania przedmiotéw
do obrébki y

Przy opracowywaniu oznaczen przyjeto mastepujace wy-
tyczne:

1) ilo§é oznaczen mie powinna by¢ zbyt wielka, zeby nie ob-
cigza¢ pamieci uzytkownikéw,

2) oznaczenia powinny by¢ proste i tatwe .do zapamietania,

3) oznaczenia maja okreslaé sposob ustawienia i zamoco-
wania przedmiotu, nie potrzebuja natomiast wskazywaé kon-
strukeji odpowiedniego elementu przyrzadu obrébkowego. Jasne
jest, ze w niektérych przypadkach zagadnienia te moga sig¢ po-
krywaé (np. w odniesieniu do mocowania w klach tokarskich,
na trzpieniu itp.).
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Rys. 2.

Rysunek 1 zawiera proponowane oznaczenia sposobéw wusta-
wienia i mocowania przedmiotéw do obrébki. Zasadniczymi sa
oznaczenia: podpér (1, 5, 9), zaciskéw (11, i3), klow (14),
zabierakéw (18), trzpieni (21) i oprawek (24). Oznaczenia:
2,3 4,6, 12 15 16 17, 19, 20, 22, 23, 25 26, 27, 28 s ozna-
czeniami pochodnymi, kiére powstaly przez uzupelnienie ozna-
czen zasadniczych. Oznaczenia: 7, 8, 10, 29, 30 s3 oznaczeniami
dodatkowymi przewidzianymi dla szczegélnych warunkéw ob-
rébki. W razie potrzeby ilo¢ tych oznaczei mozna zwigkszyé.

Przy opracowywaniu oznaczen dla podpér i zaciskéw po-
wstalo pytanie, czy na rysunkach przedstawiajacych przedmiot
widziany z géry nalezy powtarzaé oznaczenia przewidziane dla
widokéw bocznych, czy malezy stworzyé nowe oznaczenia, czy
tez wystarczy zadowoli¢ sig jednym wspolnym oznaczeniem dla
wszystkich podpér i drugim oznaczeniem dla zaciskéw. Obrano

ostatnie rozwiazanie jako najpraktyczniejsze: stworzono tylko-

dwa oznaczenia: krzyzyk w kétku (9) — dla oznaczenia podpor
i krzyzyk (13) — dla oznaczenia zaciskéw widzianych z g6-
ry.

Dla opracowujacego instrukcje technologiczna mie jest rzecza
obojetng, czy przedmiot bedzie mocowany za pomocg urzadzenia
mechanicznego, pneumatycznego czy hydraulicznego. Dlatego
dla odréznienia tych ostatnich przewidziano odpowiednie sym-
bole (P i H — szkice 19 i 20).

Przy ustawianiu przedmiotu do obrébki, czesto zachodzi po-
trzeba wstepnego ustalenia polozenia przedmiotu za jpomoca
prowizorycznych podpér, ktére po uregulowaniu wysokosci pod-
por wiasciwych zostajg usunigte. Podpory prowizoryczne ozna-
cza si¢ W taki sam sposéb jak podpory wiasciwe, jednak dla od-
réznienia kresli sie' je liniami przerywanymi.

 Godny uwagi jest sposéb oznaczania uchwytu samocentru-
jacego zaopatrzonego w migkkie szczeki (szkic 27).

3. Oznaczanie narzedzi, ich prowadzenia oraz ustawienia w sto-
3 : sunku do przedmiotu

Rys. 2 przedstawia oznaczania ma szkicach obrébki: narzedzi,
ich - prowadzenia oraz ustawienia w stosunku 'do przedmiotu.
Nalezy doda¢, ze w tych przypadkach gdy sposéb pracy marze-
dziajest zrozumialy bez oznaczania narzedzia na szkicu, ozna-
czenie to mozna pomingé¢ -naturalnie pod warunkiem, ze ma-
rzgdzie to jest podane w wykazie pomocy ma -karcie instruk-
cyjnej.
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-Prowadzenie wiertet, rozwiertakow | Wierta, rozwiertak(, pogtebiacze . Fiorski
wytaczadet i poglebiaczy wylaczadta, przeciagacze Noze, frezy, tarcze szlifierskie
Nr | Oznaczenia Objasnienia Nr|- Gznaczenia Objasnienta Nr Oznaczenia Objasnienia
| g | AT ) rapma | L RN et
! -J ; [- wiertarska stota |4 azngzgezre;g‘zze V U liczbami zqodny-
| 7 E mi z numeracjg
R wykazu na kar-
. NWKa24 || Przyktadowe oznacze- Ll AL
2 | e ot 5 || NRTa 2475 | nie zespotu narzedzi| | <a— it
ﬂ | Il— wymienna NRTh 25H8 ||(wiertto, rozwiertak Zgru-
r bny, rozwiertak wykonc
5 Kotek ustawczy na : Oznaczenie narzeazi NET Prayktadowe
3 Qy ustawienie wysokoscl 6 123 llczbam{ zgodnymi z oznaczenie
narzegzia foznaczenie numeracjg wykazu freza
3 | K za liczbg wymiarowq karcte instrukcyjnef . 7
/
Uwagi 1) Oznaczenia literowe naizedz stosuje st zgodne z normg PN/M -Q28_007'PN/ M-02822
2) Narzedzia oznacza sie na szkicach obrobki tylko w razie rzeczywistej potrzeby.
E M-9/54-R2

Oznaczanie narzedzi i ich prowadzenia na szkicach obrébki.

Narzedzia oznacza si¢ ma szkicach: badz symbolami litero.
wymi ustalonymi w normach (PN/M-02800 do PN/M-02822),
badz tez liczbami zgodnymi z numeracja wykazu narzedzi na kar-
cie instrukcyjne (szkice: 4, 5, 6). :

Kierunek przesuwu takich narzedzi, jak wiertla, rozwiertaki,
poglebiacze, przeciggacze itp.-oznacza sie strzatkami z podwdj-
nym grotem. (szkice: 4, 5, 6).

Jezeli chodzi o noze tokarskie, to podanie tylko symbolu na-
rzedzia w szczegélnosci, gdy chodzi o prace na tokarkach wielo-
nozowych, rewolwerowych lub automatach, jest niewystarzcza-
jace i dlatego na szkicach podaje sie uproszczony ksztalt mo-
20w (szkic 7).

Y

K
(<%}

6079k

fe :
O—-} NN
o

M-9/54-R3
Rys. 3. Ustawienie i zamocowanie przedmiotu do obrébki na' frezarce:
a — szkic obrébki, & — rysunek przyrzadu.

Obrysy frezéw i tarcz szlifierskich uwidacznia sig ma szki-
cach obrébki zwykle tylko w tych przypadkach, w kiérych cho-
dzi o pokazanie polozenia marzedzia w stosunku do innych po-
wierzchni przedmiotu lub w stosunku do przyrzadu (szkic 8).

Godne uwagi jest oznaczanie na szkicach kotkéw ustawezych
(szkic 3), stuzgcych do ustawienia narzedzi ma wymiar.

Rysunki 3 i 4 uwidaczniajg przyklady zastesowania oznaczef.

Rys. 3a przedstawia szkic obrébki plyty ustawionej w przy-
rzgdzie za pomoca 2 kotkéw (cylindrycznego i $cigtego) oraz
przyciSnietej za pomoca dociskow opieraigcych sie na lapach
plyty. Frez ustawia sie- na wysokosci 50 160 mm za pomoca kol-
kéw ustawczych. Rys. 3b pokazuje przyrzad do obrébki plyty
przedstawionej na rys. 3a. : ; £t



Rys. 4a podaje szkic
obr6bki przedmiotu centro- a) —} //‘i‘_
wanego za pomoca stoz- e \
; T\ //

kowego trzpienia ustaw-

|
$40HE
NNwa

czego (zaznaczonego na & =
gzkicu liniami przerywa- SRl
nymi), ktory jest prowa- :

dzony w tulejece T przy-
rzadu. Po- zamocowaniu b
przedmiotu za  pomocy )
dociskéw  trzpien usuwa
sie. Rys. 4b uwidacznia
przyrzad do obrobki przed-
miotu przedstawionego
na rys. 4a. T
Na zakonczenie nalezy
doda¢, ze proponowany
ukiad oznaczen stosowa-
ny od paru lat w pra-
cach projektowych Kate-
dry Obrébki Metali IT Po-
litechniki L.6dzkiej wpro-
wadzony zostal ostatnio
w paru innych katedrach.

M-9/54-R4

Rys. 4. Ustawienie i zamocowanie przed-
miotu szlifowanego za pomoca trzpienia
ustawczego: a — szkic abrébki, b — ry-

sunek przyrzadu. ¢

Od Redakcji

Artykul porusza aktualng 1 wazng sprawe wprowadzenia
oznaczen umownych, ulatwiajacych sporzadzanie i odczytywa-
nie finstrukcji obrébkowych. Przez wprowadzenie tych ozna-
czefi- autor . zamierza ulatwié technologom przekazywanie ich
koncepcji tym, ktérzy je w swej pracy wykorzystuja, a wigc
przede wszystkim konstruktorom pomocy warsztatowych i per-
sonelowi produkcyjnemu.

Jak stwierdza autor w zakoriczeniu artykulu, proponowany

[nz.-mech. ANDRZEJ LATOUR i
- in¢.-mech. WALDEMAR JURKO

przez niego uklad oznaczen jest stosowany w wyzszym szkol-
nictwie technicznym. Jakkolwiek Swiadczy to niewatpliwie o je-
go powaznych zaletach nalezaloby wyrazi¢ zyczenie aby arty-
kulem zainteresowaly sie przemysiowe biura technologiczne i aby
zajely w stosunku do niego stanowisko, ktére zadecyduje o wez-
szym lub szerszym zastosowaniu propozycp autora przez nasz
przemysl.

Podkreslajac dyskusyjny charakter artykulu, Redakcja prag-
nie zwroci¢ uwage na Scisty zwigzek pomiedzy p.oponowanym
systemem oznaczenn a ich przeznaczeniem. Nie przesgdzajac
z gory, jaka koficepcja zostanie ostatecznie przyjeta, mozna
by dopatrzec¢ si¢ pewnych zalet w rozwigzaniu dzielagcym calosé
oznaczen na dwie grupy, z ktérych jedna obejmowataby sto-
sunkowo niewielki dobdr uproszezonych oznaczei namoszonych
na instrukcje do uzytku warsztatu, druga matomiast — bezpo-
Srednio -oparta na projekcie autora — znalazlaby zastosowanie
m. in. przy nanoszeniu oznaczen na:

a) szkicowe instrukcje obrébkowe bedace punktem wyjscia
dla konstruktora pomocy warsztatowych, przystepujacego do
opracowania komstrukcyjnego pomocy specjalnych.

b) opracowania technologiczne, nie przewidujgce konstruo-
wania pomocy przez twdrce opracowania.

Przypadek a) moze wchodzi¢ w gre przede wszystkim w du-
zym biurze technologicznym, w ktérym liczebno$é personelu
i ilo§¢ wykonywanych prac utrudnia bezposredni kontakt tech-
nologéw z konstruktorami. W naszych warunkach przypadki ta-
kie bylyby stosunkowo nieliczne.

W praktyce czgSciej beda prawdopodobnie spotykane przy-

padki grupy b). Obejmujg one przede wszystkim prace technolo-

giczne, wykonywane na wyzszych uczelniach w ramach stu-
diéw, ponadto za$ ramowe opracowania technologiczne, dostar-
czane zakladom przez centraine biura konstrukcyjne lub pro-
jektowe i stanowigce podstawe do samodzielnego. opracowania
pomocy wansztatowych przez konstruktoréw zakladowych.

WYDAIJNOSC NARZEDZI SKRAWAJACYCH UTWARDZONYCH
ELEKTROISKROWO

1. Wsiep

Metoda elektroiskrowego utwardzania narzedzi wprowadzo-
na zostata w ostatnich czasach dosé szeroko do polskiego prze-
myslu metalowego, zajmujac miejsce réwnorzedne z innymi
metodami uszlachetniania narzedzi.

Celem tego procesu -jest zwigkszenie odpornosci na Scie-
ranie narzedzi skrawajacych ze stali szybkotngcej i podnie-
sienie przez to ich wydajnosci. Tym samym wiec metoda elek-
troiskrowego utwardzania stanowi $rodek do,zmniejszenia zu-
zycia stali szybkotnacej, ktéra jest, jak wiadomo, materialem
drogim i wybitnie deficytowym ze'wzgledu na zawarto$é trud-
no dostepnych sktadnikéw stopowych, jak wolfram wanad, mo-
libden, kobalt i in.

Stosunkowo szybkie rozpowszechnienie sie powyzszej meto-
dy w zakladach przemystowych umozliwione bylo latwoscig jej
opanowania, prostota aparatury, szczuplo$cia wymaganego migj-
sca i realnymi korzy$ciami jakie przynosilo warsztatom, w
postaci kilkakrotnego nawet wzrostu trwalosci narzedzi przy
niskim koszceie samego zabiegu.

Ostatnio jednak spotyka sie poglady, ze metoda ta nie we
Wszystkich przypadkach daje realne korzysci, a nawet ze przy-
Czynia sie do pogorszenia wlasnosci skrawnych narzedzi. Wy-
Suwane sg réwniez twierdzenia, ze daje ona jedynie rezulta-
ty w tych przypadkach, gdy obrébka cieplna narzedzi ze stali
szybkotngcych przeprowadzona byla nieprawidlowo, tzn. bez
zachowania optymalnych warunkéw.

W ten sposéb mozna by przypisywaé metodzie elektroiskro-
wego utwardzania jedynie wiasno$ci poprawiania bledéw ob-
rébki cieplnej. d

W celu stwierdzenia slusznodci tych przypuszezen prze-
prowadzone zostalty w Zakladzie Obrdébki Metali Politechniki
Warszawskiej badania wydajno$ci narzedzi ze stali szybko-
tngcych poddanych elektroiskrowemu utwardzaniu, przy uwzgled-
nieniu wplywu obrébki cieplnej. Badania te miaﬂyA na celu usta.
lenie wskaznikéw skrawnoSci nozy tokarskich utwardzanych
I nieutwardzanych obrobionych cieplnie zaréwno w warunkach
optymalnych, jak i przy.dopuszczeniu typowych bledéw naj-
czgSciej spotykanych w przemysle.

2. Narzedzia do badan

Jako materiat do préb uzyta zostala stal szybkotnaca pro-
dukeji krajowej, gatunku SWI18, o skladzie chemicznym C —
0,81%, Mn — 0,27%, S — 0,012%, P — 0,026%, W_— 17,92%,
V.—078%, Cr — 4,17%, Mo — 0,51%, Co — 0,15%.

Narzedzia do préb wykonane byly w postaci nakladek na
noze (rys. 1), wycietych z jednego preta wymienionej stali,
przy czym mnaktadki te byly zau’nocowywane na trzonku, jak to
pokazano na rys. 2.

Polgczenie to okazalo si¢ bardzo pewne i wygodne, a przede
wszystkim ekonomiczne. Pozwolilo ono na przeprowadzenie préb
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TABLICA 1. Warunki obrébki cieplnej narzedzi ze stali SWi18 do préb

AVAVAV \ ‘ wydajno$ci skrawania
~ —_
! T \ —l 3 Oiaheoeris _ Hartowanie Odpuszczanie
S L/ 7 serii Podgrzewanie Ogrzanie Studzenie Twardoéé Twardogé
°C | min | °C | sek °Cc | min | Hrc °C | min Hpe
e a 1180° | 70 [ 550° 3 | 5960 | 5500 | 45 | 54= 56
Kl A b stopniowo: 1300° 100 550° A 62 = 64 550° 5 64
o A s c od 500° 35-50| 12700 70 590° o 63 = 65 450° > 60 — 61
Em e -TTU‘" } d dord s 1270° 70 590° 55 62 = 63 500° o 61 — 62
: d Falag e 1260° 70 | 590° . | 62564 | 550° 5 61 — 63
i s e R 1260°| 70 | 590° | ., | 6263 | 650° | . | 58-60

préb wydajno$ci skrawania.

przy stosunkowo matym zuzyciu stali szybkotnacej, skrécito
czas szlifowania ostrzy stepionych w czasie préb i pozwolilo
na doktadng kontrole geometrii ostrza oraz twardosci. Niewiel-
kie wymiary umozliwity ponadto jednoczesne zahartowanie
calej partii plytek w kapieli solnej i tym samym w mezliwie
jednakowych warunkach.

M-25/54-R?

Rys. 2. N6z zdzierak z plytka ze stali szybkotnacej: I — plytka, 2 — Sruba,
3 — docisk, 4 — trzonek.

Geometrie ostrza ustalono jak nastepuje: a =70 f =760,
vy = 79 % = 450 %y = 350, ¢ = 1009 ) = 0, r = | mm, przy
czym kgt natarcia i kat pochylenia krawedzi tnacej uzyskano
przez odpowiednie uksztaltowanie gniazda w trzonku.

3. Obrébka cieplna narz;dzi

Wybér warunkéw obrébki cieplnej podyktowany byl zamia-
rem uzyskania typowych biedéw popelnianych przy obrébee
cieplnej stali szybkotnacych w przemysle, a mianowicie nje-
wielkiego przegrzania i miedogrzania przy hartowaniu oraz nie-
prawidlowego odpuszczenia w temperaturach nizszych i wyz-
szych od optymalnej. Jedng parti¢ marzedzi poddano, dla uzy-
skania poréwnamia, obrébce ciepinej w warunkach normalnych.

Tablica [ przedstawia warunki przyjete przy kazdym z 6
wariantéw obrobki cieplnej ktére byly uwzglednione w bada-
niach. :

Jak wynika z tablicy, wskutek zastosowania réznorodnej ob-
rébki cieplnej, poszczegélne partie odznaczaly sie rézng twar-
dodcig (w granicach od 54—64 Hgc) oraz réznorodng struktu-

13 (1ys. 3).

Jak widaé z rys. 3a, stal szybkotnaca zahartowana z tempe-
ratury nizszej od optymalnej, a odpuszczona w temperaturze
wlasciwej, wykazuje niskg twardo$é 54—56 Hgc, posiada struk-

ture sktadajaca si¢ z martenzytu, troostytu i wolnych wegli- V

kéw. Ostrza ze stali o takiej strukturze wynikajacej z niedo-
hartowania, wykazaly znacznie nizsza wydajno$c.

Stal zahartowana z gérnej temperatury granicznej (13000C —
rys. 3b) wykazuje budowe sktadajaca si¢ ze znacznie powigk-
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szonych poliedréw, na brzegach ktérych zaczglo sie wydziela-
nie i koagulacja weglikéw. Jednakze stal ta posiada wysoks
twardoé¢, przy stosunkowo duzej kruchosci. Budowa taka jest
jeszcze dopuszczalna, a nawet pozgdana dla narzedzi o pro-
stych ksztattach (np. nozy), nie moze mie¢ miejsca W narze
dziach o drobnych ostrzach gdyz powodowalaby latwe wykru
szanie krawedzi tnacych.

Piytki zahartowane z temperatury optymalnej 12700C posia-
daja strukture, odpowiadajacg wiasciwej wielkosci ziarna, z roz- |
puszczonymi w znacznej mierze weglikami w roztworze stalym
(rys. 3c i 8d). Jednakze wskutek zastosowania niskich tempera-
tur odpuszczania 450 i 5000C plytki te wykazuja obnizona nie-
co twardoéé w stosunku do odpuszczonych w temperaturze wia-
Sciwej, na skutek charakterystycznej anomalii, wystepujacej
w stalach szybkotnacych w postaci obnizenia twardoSci przy od-
puszezaniu w temperaturach nizszych od 5000C. Zjawisko to spo-
wodowane jest prawdopodobmie obnizeniem twardo$ci austeni-
tu resztkowego, ktéry nie zdolal roztozyé sig na martenzyt przy

hartowaniu i odpuszczaniu.

Rys. 3. AMikros(rukiury staIiA szybkotlngcej SWId, poddane) roznorodne)
obrébee cieplnej wg tabl. I; traw. HNOg; pow. 800 X



Stal zahartowana przy dolnej granicy optymalnego zakresu

. temperatur wykazuje ziarno nieco. mniejsze i strukture marten-
[zytyclna z rozpuszezonymi drobnymi weglikami podczas gdy
| wieksze nie zdolaty przejé¢ do podloza i wystepuja jako wolne
| (rys. 3e). Natomiast stal zahartowana w temperaturze wiasci-
wej, lecz odpuszczona w temperaturze 650°C, a wigc za wyso-

kiej, wykazuje poczatek rozkladu martenzylu, strukture czgscio-

wo troostyczng; twardo$¢ tej stali jest juz niska (rys. 3f).

4. Material skrawany i warunki skrawania

Badania wydajnoSci narzedzi przeprowadzono przy skrawaniu
stali konstrukeyjnej mamganowo-chroniowej o skladzie chemicz-
nym Cc — 0,26%, Si — 0,33%, Mn — 1,71%, S —0,06%, P —
0,043%, Cr — 0,89% i nastepujacych wiasnosciach mechanicz-
nych: R = 60 kG/mm2, Q; = 33 kG/mm?, A5 = 24%, C = 42%,
na tokarce SM Porgba TR100 o mocy 30 kW. Przyjete warunki
skrawania wynosity: gleboko$¢ g =2 mm, posuw p = 0,4 mmjobr,
przekrj warstwy skrawanej F = 0,8 mm2, stosunek glgbokosci

do posuwu m_=£ = 5; skrawanie na sucho. Przyjgte warto$ci

?
odpowiadaja warunkom Srednio doktadnej obrébki, stosowanym
czesto w produkeji.

Préby przeprowadzono metoda promieniowego toczenia tar-
czy, @ uzyskane wyniki sprawdzono przy toczeniu wzdluznym
walu z tego samego materialu i w tych samych warunkach.

5. Proces utwardzania narzedzi metoda elektroiskrowa

Proces elektroiskrowego utwardzania narzedzi polega, jak
wiadomo, na dziataniu wyladowan elektrycznych typu iskrowe-
wego pomiedzy elektrodg wykonana z odpowiedniego materiatu
i powierzchnia metalu utwardzanego, wskutek’ czego nastepuje
pizenoszenie i wnikanie czasteczek elektrody_do zewngtrznej war-
stwy metalu, powodujace zwigkszenie jej odporno$ci na $ciera-
nie. : d s

Elektroda, wykonana zazwyczaj z weglikéw spiekanych, po-
laczona jest z biegunem dodatnim (anoda), podczas gdy przed-
miot obrabiany dolaczony jest do katody tego obwodu. Schemat
urzgdzenia, ktérym postugiwano si¢ w badaniach przedstawia
rys. 4. 3

do sieci 200V da sieci 220V

X

|

|
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|
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Rys. 4, Schemat ukladu elektrycznego urzadzenia do elektroiskrowego

Utwardzania narzedzi, zasilanego pradem stalym. I — prostownik, 2 —

?Pornik, 3 — bateria kondensatoréw, 4 — stél, 5 — narzedzie, 6 — wibra-

0, 7 — elekiroda, 8 — transformator, 9 — przewody, /0 — amperomierz,
11 — woltomierz. .

. Istota samego procesu elektroiskrowego utwardzania nie jest
leszeze dokladnie zbadana; jego przyblizony przebieg jest na-
siepujacy: elektroda umieszczona w wibratorze wykonuje ruch
drgaiacy, zamykajac  lub przerywajac obwéd z narzedziem
ﬂ.twardzanym. Jezeli obwé6d roboczy znajduje sie pod napie-
tiem, to przy oddalonych od siebie elektrodach nastepuje nata-

dowanie kondensator6w. W momencie poprzedzajacym zwarcie
elektrod zachodzi bardzo szybkie wyladowanie nagromadzonej
w kondensatorach energii elektrycznej w postaci iskry. Pod
wplywem impulsu wyladowania, przebiegajacego w bardzo krot-
kim czasie (tysigczne czesci sekundy) = ktéremu przy tym towa-
rzyszy wysoka temperatura rzedu okolo 10000°C, nastepuje sto-
pienie czasteczek elektrody i przeniesienie ich na najblizej le-
zgcy rozgrzany punkt utwardzanego przedmiotu. W mastepnym
momencie drgajaca elektroda oddala si¢ od katody, wskutek cze-
go obwdd pradu zostaje przerwany i nastepuje ponowne tado-
wanie kondensatoréw, po czym opisany proces sig powtarza.
W-czasie omawianego procesu otrzymujemy cienkie (20— 60pw),
lecz bardzo twarde, odporne na Scieranie i mocno powigzane
z podlozem warstewki. . /

Jak wykazuja badania przeprowadzone w Zwiazku Radziec-
kim, utwardzanie powierzchni nastepuje w wyniku jednoczesne-
go wystepowania szeregu zjawisk, jak np. dyfuzji czasteczek
elekirody do nadtopionej warstwy utwardzanego przedmiotu,
napawania drobnych czgsteczek elekirody na t¢ powierzchnie,
tworzenia si¢ azotkow zelaza wskutek reakcji zachodzacej po-
migdzy czgstkami powierzchni a azotem powietrza i in. Ponadto
zachodzi téwniez miejscowe podhartowanie charakteryzujgce
sig duzg szybko$cig chlodzenia oraz odpuszczania przypowierz-
chniowych warstw stali szybkotngce;.

Intensywnos¢ procesu utwardzenia elektroiskrowego oraz wia-
snoSci warstwy. zalezne sa od rodzaju elektrody oraz od sto-
sowanych warunkéw elektrycznych, ktére okreslone sa przez:

a) charakter stosowanego pradu

b) mapigcie zZrédia pradu

c) pojemnosc

d) natezenie pradu roboczego

e) opér obwodu wyladowania. :

Przy podwyiszaniu do pewnych granic parametrow elek-
lrycznych (pojemnosci C, napigcia U i natezenia /), intensyw-
no$¢ procesu wzrasta, lecz maleje przy tym gladkosé utwardzo-
nej powierzchni. Wynika z tego konieczno$é doboru optymalnych
parametrow elektrycznych w- kazdym przypadku uszlachetniania
narz¢dzi t3 metoda.

- Parametry prgdowe do omawianych badan ustalone zostaly

.pa podstawie szeregu préb, ktérych zadaniem bylo znalezienie

najbardziej efektywnych warunkéw przy korzystaniu z urzadze-
nia do utwardzania, zasilanego pradem stalym z prostownikow
selenowych. ¥

Tak wigc stwierdzono, ze -optymalne napigcie miesci sie
w granicach 60 — 120 V, przy czym przekraczanie gérnej gra-
nicy nie tylko zmniejsza bezpieczensiwo pracy, ale i nie przy-
nosi dodatniego efektu mogac spowodowac niepozgdane dzia-
lanie cieplne iskry.

Ze wzgledu na konieczno$é otrzymania mozliwie najgfad-
szej powierzchni po utwardzaniu  niezbedne jest prowadzenie
zabiegu w kilku stopniach przy coraz nizszych zazwyczaj war-
toSciach - pojemnosci i natezenia, Do utwardzania tréjstopnio-
wego zaleca si¢ stosowanie nastgpujacych warunkéw:

wstepne — C1 =300+ 100 uF, I1= 5-=35A;

$rednie — C2=100+ 20 uF, [»=35-+15 A;

wykanczajgce — Cz3= 20 5 pF, Is=15-+-05 A.

Warunki pradowe zastosowane do omawianych badan poda-
je tabl. IL

Utwardzanie narzedzi do préb przeprowadzano jedynie na
powierzchni natarcia, poniewaz utwardzanie réwniez powierzchni
przylozenia, przeprowadzone przy wstepnych prébach, nie da-
walo poprawy wydajnosci,

Wskutek stosowania trzystopniowego procesu, korncowa po-
wierzchnia po uiwardzaniu miata jednolity matowy wyglad,
a przecigtna grubo$¢ warstwy nalozonej w podanych warunkach
wynosila okofo 30u. Krawedz tnacg po zabiegu dogladzano przy .
pomocy oselki.
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TABLICA II. Warunki utwardzania narzedzi ze stali SWI8 do

préb wydajnoéci skrawania przy pomocy metody elektroiskrowej

Utwardzanie

{ Materiat Wielkosé

Srednie

_ Wykariczajace elektrody powierzchni

Wstepne e
| U ¥ SRRl C
Volt

e

U
Volt [ |

bianc

min

G
M

t ~ | wegl..spiek. utwardz,

min

|

i Amp. l PF
e 8

60 3,5.< | %200 60 5 | 100 1

= T
Volt ] Amp. l
L0724

60 - |

!

| S2

20 | 5X4 mm

300

stgpienie ostrza, od predkosci obrotowe

wrzeciona tokarki, uzyskane przy pomogy
metody promieniowego toczenia. Rys. §
ilustruje funkcje T = f (v) (okres trwa

tosci w funkeji szybkosci skrawania), uzy.
skang z wyliczenia na podstawie po.
przedniej zaleznoSci. i sprawdzong pry

foczeniu wzdluznym. Jak wida¢ proste
w ukladzie podwéjnie logarytmicznym
odpowiadajgce narzedziom utwardzanym

S
S

/.

//
i

7

Sredntca toczenia Oy mm

/
72

sg z reguly przysuniete w prawo w sto.
sunku do prostych wyrazajacych tg za
lezno§¢ dla tych samych narzedzi ni
utwardzanych. Dotyczy to ‘réwniez nozy
obrobionych cieplnie w sposéb prawidlo.
wy, w stosunku do mozy przy ktdrych

100
e I

narzedzia nieutwardzone elektroiskrowa .

utwardrone

=Ry 1L »”

a,b.c.d,e.f — warunki obrobki cieplngj
( patrz tablica 1)

60

///

w obrébce cieplnej popelnione zostaly
bledy.

Jezeli przyja¢ jako wskaznik skraw:
noéci szybko$¢ godzinowa veo, tzn. szyb.
kos¢ skrawania odpowiadajaca okresovi
trwato$ci narzedzia T = 60 min, moina
przedstawi¢ wplyw utwardzania elektro.

50 100 150 200

Predkosé obrotowa wrzeciona n obi/min

Rys. 5. Wykresy zalezno$ci $rednicy, na ktérej nastepuje catkowite stepienie ostr .
obrotowej wrzeciona, uzyskane przy prébach trwatoSci metoda proxx)nieniowegcfalto?:gen%;e.dk(’éc1

300
\\
\
A0 e
\
\
100
80 \\ ‘Qi\
60 \
(R
&
~
8
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<
&
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6
\
. 1 \ V \\‘\\
narzedzia nieutwar-| AR AR B
dzone WAN VA
g A utwardzone X W\ |
2r a,b,c,d.e,f = warunkt obrobki A \\‘\\\
cleptne) (patrz tabl. 1) A \\\\‘
\
| [\ \\\\
1 i | \ A AL 5
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Szybkosc skrawania U m/min LA
Rys. 6. Wykresy zaleznoSci trwaloﬁ;i ostrza od szybko$ci skrawania
L= (D)

6. Wyniki badan

Wyniki préb w postaci wykreséw podajg rys. 5 i 6. Rys.
przedstawia zalezno§é $redmicy, ma ktérej nastgpilo catkowite
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iskrowego i obrébki cieplnej na wydajnost
narzedzi w postaci wykreséw poréwnay:
czych (rys. 7 i 8).

Jak wida¢ z tych rysunkéw, znaczny
wplyw posiadaja zaréwno warunki obrébki cieplnej jak i procs
elektroiskrowego utwardzania.

Szczegélnie wyraznie zaznacza sie niska skrawno$¢ narz
dzi niedohartowanych dla ktérych veo jest prawie dwukrotnie
mniejsze niz dla narzedzi zahartowanych z najwyzszej tempera
tury dopuszczalnej. Potwierdza to ogromne znaczenie temperé
tury hartowania, ktéra powinna byé zawsze mozliwie wysoki
Wydajno$é narzedzi hartowanych z temperatury mormalnej jei
réwniez nizsza od wydajnosci narzedzi wysokohartowanycl
jednakze majac mniejsze ziarno stale te s3 o wiele bardziej od-
porne na wykruszenie.

Wplyw temperatury odpuszczania najwyrazniej zaznacza i
w przypadku przekroczenia gérnej granicznej temperatury o
puszczenia, ktéra zaleznie od gatunku stali wynosi 570 - 600"
Obnizenie temperatury ponizej dolnej granicy zmnjejsza twar
do$¢ narzedzi, na wydajno$c za$ posiada stosunkowo niewield
wplyw.

Wykresy poréwnawcze wskazuja, ze dla wszystkich badanych
partii marzedzi wplyw utwardzania elektroiskrowego jest do
datni, powodujac wzrost veyp od ok. 4 do 20%, co wyraza sk
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Rys. 7. Wykres poréwnawczy vgp dla badanych partii narzedzi utwardzé
nych i nieutwardzanych (a, b, ¢, d, e, f — patrz tabl. 1).




we wzroscie trwalosci od 1,5 do 3,5 raza, przy zalozeniu skrawa-
nia z szybkoscia réwng oveo dla narzedzi nieutwardzonych.
Jak widaé, stosunkowo najmniejszy wzrost trwatosci pod
wplywem utwardzania wykazala stal nieprawidlowo odpusz-
czona (6500C); wigkszy bo ok. 9% wynoszacy wzrost wydajno-
¢i wykazuje stal posiadajgca w ogéle najwyzsze wiasnoSci
skrawne, tzn. stal zahartowana z temperatury najwyzszej.
~ Pozostale partie podwyzszyly swoja szybko$é¢ godzinowa
od ok. 12 do 20%.
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Rys. 8. Wykres poréwnawczy wzrostu veo narzedzi utwardzanych w sto-
sunku do nieutwardzanych w odniesieniu do partii hart. 1260°C, odp. 550°C
(a, b, ¢, d, e, f — patrz tabl. I).

7. Wnioski

1) Utwardzanie elektroiskrowe pozwala na powigkszenie skra-
wnosci nozy ze stali szybkotngcej oraz narzedzi pracujgcych
w podobnych warunkach, dajagc wzrost wydajnosci srednio do
20%, lub w odniesieniu do trwaloéci ostrza — wzrost ok. 1,5 do
3,5-krotny. Nie stwierdzono przy tym, aby proces utwardzania
elektroiskrowego miat wyrazny wplyw jedynie na prace nie-
wlasciwie obrobionych cieplnie narzedzi.

2) Prakiyka wykazala, ze metoda utwardzania elektroiskro-
wego nie moze mie¢ uniwersalnego zastosowania do wszyst-
kich narzedzi ze stali szybkotnacych, jak np. do narzedzi o dro-
bnych ostrzach, gdzie zalecang metoda uszlachetniania moze
by¢ cyjanowanie, Wybér narzedzi jak i powierzchni pracujgcych
ostrza, ktore powinno by¢ poddawane utwardzaniu elekiroiskro-
wemt, powinien by¢ przeanalizowany w kazdym konkretnym
przypadku. .

3) Zapewnienie dodatnich rezultatéw utwardzania elekiro-
iskrowego moze by¢ uzyskane przy zachowaniu wiasciwej tech-
nologii tego procesu. -

4) Podstawowym warunkiem zwigkszenia wydajnosSci narze
dzi ze stali szybkotngcej, pelnego wyzyskania ich wiasnosci
i tym samym zmniejszenia zuzycia tych stali jest prawidlowa
obrébka cieplna. Wszelkie bledy w obrébce cieplnej polegaja-
ce na miedohartowaniu lub nieodpowiednim  odpuszczaniu obni-
zajg godzinowg szybkoS¢ skrawania, a tym samym wydajnosé
narzgdzi Srednio o kilkanascie procent.

Czynnik ten powinien byé szczegélnie doceniany w prze-
mysle. W tym celu nalezy zapewni¢ wanunki do wilasciwego
przeprowadzania obrébki cieplnej stali szybkotngeych przy za-
stosowaniu piecéw elektrodowych solnych, automatycznej regula-
cji, przestrzegania wiasciwych warunkéw obrébki, dokonywania
operacji obrébki cieplnej przez wykwalifikowany personel oraz
zapewnienie kontroli wynikéw obrébki cieplnej w drodze po-
miaru twardodci i badan struktury.
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POMIAR GWINTOWNIKA TROJOSTRZOWEGO NA_MIKROSKOPIE UNIWERSALNYM

W praktyce miejednokrotnie zachodzi konieczno$é dokonania-
pomiaru gwintownik® tréjzgbnego. Pomiar ten sprawia zazwy-
czaj znaczne trudnosci. Mozna go przeprowadzi¢ w sposob na.
stepujgey: ! e S el

W kly mikroskopu zakiada sig¢ walek kontrolny i za jego po-

mocg mastawia si¢ poziomg linig pajeczg katowej glowicy okula-

rowej ustawionej na 90 lub 2700 tak, azeby sie pokrywata z osig
kiow (polozenie I na rys. 1a); $rodkowe polozenie mozna usta-
li¢ rowniez za pomocg zwyklego szlifowanego walka, mierzgc
jego Srednice, Nastepnie za pomoca mikroskopu poprzecznego
odezytuje sig wskazanie odpowiadajagce temu polozeniu.

Z kolei w kly zaklada si¢ sprawdzamy gwintownik i w bru-
zdy gwintu wktada sig 2 waleczki pomiarowe dobrane odpowie-
dnio do skoku gwintu.

Waleczki moga zwisa¢ ma Wwieszaku, ktéry zamocowany jest
do stolu mikroskopu. Wateczki dociska sig¢ lekko czolowym no-
zykiem pomiarowym i przesuwa sig poziomg lini¢ pajeczg z po-
lozenia [ do polozenia I, pokrywajac ja z krawedzia nozyka i po-
nownie odezytuje sie wskazanie w poprzecznym mikroskopie od-
czytowym, ; ;

@) b)

Wieszak

M-12/54-R1

= Nozyk pamiafowg_v

Rys. L

Do dokiadnego nastawienia sluza linie oddalone w glowicy
okularowej od §rodka, a na nozyku od krawedzi, o 0,3 mm.

Réznica wskazan II i I daje warto$é 0,5 M, gdzie M jest warto-
scig odezytang przy pomiarze mikrometrem i 3 wateczkami.

W przypadku ,bicia“ gwintownika pomiar przeprowadza sie
na 3 ostrzach; wynik $redni daje rzeczywista wartos¢ M, a po
przeliczeniu $rednice podziatowsg gwintu.

Przyktad

Sprawdzi¢ gwintownik tréjostrzowy
gosci skrecenia i II klasy doktadno$ci:

M = 5,192 — 0,03 mm
Srednica wateczkéw d = 0,455 mm

Stwierdzono ,,bicie’* gwintownika, a wiec pomiar ‘nalezy przeprowadzi¢
na 3 ostrzach

M5 dla nakretki o $redniej c_l_lu-

Wskazanie 1 -~ 52,551

4 2.~ 52,532

o 3 52,538
157,621 : 3 = 52,5403 — wskazanie $rednie.

Wskazanie $rednie ' 52,540
s dla osi kiéw 49,947

2593 = 05 M

M catkowite bedzie 2,593 X 2 = 5,186 mm

Wniosek.

Srednica podzialowa gwintownika wykonana jest w. granicach tolerancji.’

Stanistaw Drabek

Opisany sposéb sprawdzania gwintownikéw zostal zgloszony
przez autora madeslanego artykulu jako pomyst racjonaliza-
torski. Stanowi on rzeczywiscie jeden ze sposobéw pomia-
ru $rednicy podzialowej na mikroskopie uniwersalnym (obok
bezposredniego pomiaru tej Srednicy — bez uzycia walecz-
kéw). Mikroskopowy pomiar $rednicy podzialowej w przy-
padku gwintownikéw trzyostrzowych jest jednak dosé¢ kiopo-
tliwy. Poniewaz ponadto mikroskopy uniwersalne mie malezg do
bardzo rozpowszechnionych przyrzadéw mierniczych, przeto
w praktyce ro.zpowszech'nilﬁ sie¢ raczej sposoby sprawdzania tych
gwintownikéw w pryzmach.

Redakcja
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(nz.-mech. WIESLAW GRABOWSKI

AUTOMATYZACJA POMIAROW W OBROBCE SZLIFOWANIEM

1. Wstep

Jedng z czynnoSci w operacjach obrobki skrawaniem stano-
wigcg powazng pozycje w czasach pomocniczych jest dokony-
wanie pomiaréw obrabianej powierzchni. Czas tracony na po-
miary jest tym wigkszy, im wyzsze sa wymagania dotyczgce
doktadno$ci uzyskiwanych wymiaréw. Z tego wzgledu zmniej-
szenie czasu pomiaréw lub calkowite. jego wyrugowanie jest
szczegolnie istotne w obrobce szlifowaniem i innych metodach
obrobki Sciernej, stosowanych z veguly jako operacje wykan-
czajace dokladnych przedmiotow.

Udzial czasu pomiaréw w calkowitym czasie operacji wciaz
ro$nie wobec ustawicznego doskonalenia narzedzi i metod ob-
robki oraz usprawniania ustawiania i zamocowywania przed-
miotu na obrabiarce. Dlatego lez zagadnienie skrocenia tzasu
pomiaréw jest jednym z zasadniczych czynnikéw podwyzszenia
wydajnosci obrabiarek i zwigkszenia przepustowosci oddzialow
obrobki skrawaniem oraz znacznego obnizenia kosztow wytwa-
1zania wielu maszyn i urzadzen. Nalezy rowniez podkresli¢, ze
_zastosowanie przyrzagdéw automatyzujgcych obrébke umozliwia
latwiejsze uzyskanie zgdanej dokladnosci i niezmienmosci wy-
miaré6w obrabianych powierzchni.

Wielu naszych inzynieréw i technikéw uwaza, ze automaty-
zacja pomiaréw jest mozliwa i oplacalna tylko w produkeji
masowej lub co mnajwyzej w wielkoseryjnej. Jednak przykiad
przemysiu Zwigzku Radzieckiego i innych krajow dowodzi
ekonomicznosci stosowania automatyzacji pomiarow rowniez
w produkcji Srednio-, a nawet matoseryjnej. Oczywiscie konstruk-
cje stosowanych przyrzadéw musza byé odpowiednio dobrane
do wielkosci i rodzaju produkcji.

Bardzo duza ilo$¢ konstrukcji takich przyrzadéw opracowa-
nych i, stosowanych w zakladach radzieckiego przemysiu ma-
szynowego umozliwia w oparciu o wyniki przeprowadzonych
badan dokladnosci i ekomomicznosci ich pracy, dobér wilasci-
wych metod pomiaru i odmian przyrzadéw dla konkretnych
warunkéw produkeyjnych,

2. Rodzaje metod i przyrzadéw pomiarow automalycznych -

W przemysle jest szeroko znane uzyskiwanie zgdanych wy-
miaréw przedmiotéw metodg nastawiania, Metoda ta jest po-
wszechnie wyzyskiwana np. w obrébee toczemiem w automa-
tach tokarskich, tokarkach rewolwerowych, niejednokrotnie row-
niez w tokarkach pociagowych. Tutaj zalozone wymiary ob-
rabianych powierzchni otrzymuje si¢ przez odpowiednie nasta-
wienie obrabiarki tak, aby narzedzia osiggaly w kofcu swej
pracy zalozone polozenia wzgledem obrabianego przedmiofu.
Nastawienie obrabiarki nie ulega przy tym zmianie w przecia-
gu obrobki calej serii przedmiotéw lub jest korygowane wg
z goéry okreslonego schematu, celem kompensacji zuzycia na-
rzedzi.

Metoda nastawiania nie zapewnia uzyskiwania wysokiej
doktadno$ci wymiaréw zgdamej zazwyczaj od operacji szlifier-
skich, poniewaz mie usuwa bledéw powodowanych odksztatce-
niami obrabiarki i przedmiotu ma skutek rozszerzalnosci -ciepl-
nej lub dziatamia sil skrawania, jak tez bledow wskutek zuzy-
cia marzedzia lub usuwa je w sposéb niedostatecznie dokiadny.
Ten ostatnio wymieniony bigd jest szczegdlnie istotny w ob-
rébce szlifowaniem, wobec znacznego zazwyczaj zuzycia Scier-
nicy w stosunku do tolerancji wymiaréw obrabianych powierz-
chni.

W dokladnej obrébce szlifowaniem duza role grajg réwniez
odksztalcenia cieplne -elementéw obrabiarki ma skutek zmiam
ich temperatury w czasie pracy. Dlatego tez nowoczesne szli-
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fierki sa tak pudowane, by temperatura elementéw, ktérych od-
ksztalcenia wplywaja na dokladno$¢é obrébki ulegala jak naj.
mniejszym zmianom, jak réwniez sa zaepatrywane w urzadze-
nia kompensujgce odksztatcenia cieplne [1].

Metode nastawiania charakteryzuje bierny charakter kon-

troli wymiaréw obrabianych powierzchni. Wyraza on si¢ tym,
ze wyniki pomiaréw mie powoduja bezposrednio zmiany polo-
zenia narzedzi wzgledem obrabianego przedmiofu.

Druga grupa metod, ktérg oméwimy szerzej w dalszym cia-

gu artykulu, odznacza si¢ czynnym charakterem pomiaréw. Ich

wyniki powodujg bezposrednio wzajemne przemieszczenie ele-
mentéw obrabiarki, lub -w przypadku niecatkowitej automaty-
zacji — daja sygnat umozliwiajgcy poprawienie mnastawienia
obrabiarki w czasie obrébki mierzonego przedmiotu, lub na-
tychmiast po obrébee (czasem przed obrébka) mierzonego przed-
miotu. Te grupe metod pomiaréw bedziemy nazywaé dalej me-
todami pomiaréw czynnych lub krétko pomiarami czynnymi.

Metody pomiaréw czynnych przy szlifowaniu mo-
zemy podzieli¢ na:

1) Metody bezpo$redniego pomiaru obrabianej powierzchni

a) przed obrébka

b) w czasie obrébki

¢) po obrébce 2

2) Metody posredniego pomiaru- obrabianej ‘powierzchni

a) pomiar odleglo$ci obrabianej powierzchni wzgledem
bazy zwigzanej ze Sciernicg

b) pomiar odleglosci pracujacej powierzchni Sciernicy
wzgledem bazy zwigzanej z obrabianym przedmiotem

3) Metody kopiowania ‘

Metody oparte ma bezposrednim pomiarze obrobionej powierz.
chni s3 najbardziej dokladne, poniewaz nie wplywaja na ich wy-
niki odksztalcenia przedmiotu lub obrabiarki pod wplywem
zmian temperatury lub sil skrawania, wzajemne przesunigcia
elementow obrabiarki wywolane nieuniknionymi luzami ich po-
taczen oraz wielko$ci zuzycia Sciernicy. Przyrzady tu stosowane
s3 jednak bardziej zlozone niz grupy 2, jak tez wymagaja dos¢
duzej ilosci miejsca dla elementéw mierzgcych.- Z tego wzgle:
du szerokie zastosowanie znalazly réwniez przyrzady do po-
$redniego pomiaru obrabianej powierzchni.

Podzial metod bezposredniego pomiaru obrabianej powierzch-
ni, z punktu widzenia ich polozZzenia w czasie
wzgledem danej operacji, okreSla cel pomiaru
oraz sposéb dzialania przyrzadu mierzgcego na elementy
sterowania obrabiarki.

Pomiary dokonywane przed obrobka maja ma celu okresle.
nie naddatku na dana operacj¢, celem ustalenia polozenia $cier-
ricy, w ktérym nastgpuje wigczenie posuwu roboczego, lub
niedopuszczenie do obrébki przedmiotéw posiadajgeych mieod-
powiednie naddatki i dzigki temu albo zabezpiecza sig przed
uszkodzeniem-obrabiarki lub nie dopuszcza do obrébki wadliwych
przedmiotow. ;

Pomiary dokonywane w czasie obrébki maja na celu przer

warnie pracy Sciernicy, lub przelgczenie na prace przy innych

parametrach skrawania w chwili. osiggnigcia okreSlonego wy-
miaru powierzchni obrabianej.

Przyrzady dokonujgce .pomiaru po obrébce dzialajg na
elementy obrabiarki w ten sposéb, ze sygnalizuja, zatrzymujj
obrabiarke lub poprawiajg jej ustawienie .dla obrébki ‘nastep-
nych przedmiotéw, jezeli wymiar przedmiotu mierzonego prze-
kracza granice tolerancji lub jest bliski tym gramicom (odpo-
wiednio do ustawienia przyrzadu mierzacego).

Pomiary przed obrébka nie maja w zasadzie wplywu na

wyniki obrébki, a pomiary po obrébce reaguja jedynie na bledy
systematyczne, ktére wywoluje w czasie szlifowania przede
wszystkim zuzycie Sciernicy.



W podanym podziale umieszczono réwniez metody kopiowa-
nia, ktére stanowia réwniez jedna z grup czynnych pomiaréw
przedmio’téw. Ze wzgledu na odrebny charakter mie bedziemy
jch omawia¢ w niniejszym artykule.

7 punktu widzenia sposobu dziatamia urzadze-
nia mierzacego na przesumnjecie elementéow
obrabiarki metody czynnych pomiaréw mozemy podzieli¢ na
takie, ktére powoduja:

1) sygnalizowanie chwili zmiany w cyklu obrébki lub jego

zakoficzenia;

2) samoczynne sterowanie cyklem obrébki mierzonego przed-

miotu;

3) samoczynng zmiang mastawienia obrabiarki;

4) przerwanie pracy obrabiarki na skutek pomiaru obrabia-

nego przedmiotu.

Do grupy 1 nalezg majprostsze przyrzady, ktére posiadajg
urzgdzenie wskazéowkowe, $wietlne lub inne. Wskazaniami przy-
1zadu kieruje sie¢ robotnik- obstugujacy obrabiarkg i sterujacy
jej praca odpowiednio do tych wskazan. Oczywiscie automaty-
zacja pomiaru nie jest tu zwigzana z automatyzacja pracy ob-
rabiarki. -

Samoczynne sterowanie cyklem obrébki jest w zasadzie naj-
bardziej idealnym rozwigzaniem z punktu widzenia otrzymy-

. wanych wynikéw technicznych. Jednakze trudno$ci lub niemoz-

liwos¢ budowy odpowiednich przyrzadéw jak tez znaczny czas
potrzebny dla ich nastawiania ograniczaja ich zastosowanie.

Przyrzady. grupy 3 i 4 realizuja pomiary przed i po obrébce.

Konstrukcja przyrzado6w mierzacych moze
hyé réznorodna. Mozemy wyrézni¢ urzadzenje stykowe (z jed-
nym, dwoma lub trzema stykami, albo ze sztywnymi sprawdzija-
nami) lub bezstykowe, wylacznie optyczne. Pomimo wielkiej za-
lety przyrzadéw bezstykowych, jaka jest miezuzywalno$é ich ele-
mentéw mierzacych na skutek braku tarcia o obracajacy sie
przedmiot, mie znalazly one szerszego zastosowania, przede
wszystkim na skutek zlozonej budowy stosowanych w nich ele-
mentéw fotoelektrycznych oraz komieczmosci duzej iloSci miej-
sca.

Automatyzacja pomiaréw znalazla zastosowanie przy szli-
fowaniu powierzchni walcowych — wewnetrznych i zewnetrz-
nych, cylindrycznych i stozkowych, powierzchni ksztattowych —
jak krzywki, kota zebate, gwinty itd. jak tez przy szlifowaniu
plaszczyzn. Stosuje sie réwniez amntomatyczne pomiary po-
wierzchni zlozonych z kilku powierzchni prostych, jak np. jed-
noczesne pomiary Srednic kilku, jednoczesnie lub kolejno obra-
bianych, powierzchni cylindrycznych, Srednicy i diugoSci po-
wierzchni walcowej (np. w walach stopniowych) itd.

3. Automatyczny pomiar zewnetrznych powierzchni cylindrycz-
nych -

a) Przyrzady z jednym stykiem

Konstukeje przyrzgdéw jednostykowych
stosowanych do automatycznych pomiaréw
waléw oparte s3 na dwu zasadach przed-
stawionych na rys. 1 i 2. Na schemacie
z 1ys. la koficéwka miernicza przyrzadu
jest osadzona 'w dzwigni obrotowo zamo-
cowanej do elementu zwiazanego ze
Sciernica — w tym przypadku do oslony
Sciernicy sztywno polaczonej z tozyskiem
Wrzeciona obrabiarki, DZwignia  przyrza-

Rys. 1

cefl wrzeciona, $ciernicy i luzéow w jego lozyskowaniu, ktérych
wielkoSci w przypadku szlifierek do walkéw nie odgrywajg za-
sadniczej roli) jak rowniez odksztalcenia obrabianego przedmio-
tu i jego zamocowania. Jednakze zuzycie $ciernicy wplywa w
calosci na bledy pomiaru. Powoduje to konieczno$é czestego
obciggania Sciernicy i poprawiania nastawienia przyrzadu mie-
rzgcego.

N-2/54-R2

Rys. 2

Natomiast w przyrzadach z rys. 1b i 2 wplyw zuzycia Scier-
nicy jest catkowicie usuniety, matomiast przyczynami bledow
pomiaréw sa odksztalcenia obrabianego przedmiotu i jego za-
mocowania. Dlatego tez, o ile tylko jest to mozliwe, ustala sige
miejsce styku koncéwki mierniczej w kierunku dziatania maj-
mniejszych skladowych sily skrawania, a tym.samym -— naj-
mniejszych odksztalcen. Kierunek ten lezy w plaszczyinie pro-
stopadtej do prostej taczacej S$rodki obrabianego przedmiotu
i Sciernicy, a wiec w kierunku zgodnym z kierunkiem dziatania
sktadowej obwodowej sily skrawania, Jak wiadomo, skiadowa
obwodowa sita skrawamia przy prawidlowo obciagnietej Scier-
nicy jest kilkakrotnie mniejsza od sktadowej promieniowej.

Przyrzad wg schematu z rys. Ib przedstawia rys. 3. Ra-
miona I i 2 sg w czasie pomiaru sztywno zamocowane do

du z rys. 1b jest zwigzana obrotowo ze

stolem “szlifierki lub korpusem obrabiat-
ki.

Rys. 2 przedstawia schemat dzialania
Przyrzgdu jednostykowego, ktéry mozna
nazwaé¢ przeskakujacym.

Zaletami przyrzadéw budowanych wg schematu; z rys. 1a
jest to, ze na ich wskazania nie oddziatuja odkszialcenia cle-
mentéw obrabiarki i luzy w ich polgczeniach (oprécz odksztal-

o
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watka 3, osadzonego obrotowo na lozyskach kulkowych w cylin-
drycznym korpusie 4. W przecigciu ramienia I jest zaciSniety
trzpien 5 z przylutowana koncéwka z weglikéw (dla zmniej-
szenia zuzycia wskutek tarcia o obrabiany przedmiot). W ra-
mi¢ 2 jest natomiast wkrecony kolek naciskajgcy trzpien mier-
niczy czujnika 6. Ramie 7 w ktérym jest zaci$niety czujnik za-
mocowuje si¢ sztywno do korpusu 4 przyrzadu. Sprezyna 8 do-
ciska trzpien 5 do obrabianego przedmiotu, jak réwniez kotek
ramienia 2 do trzpienia czujnika. Caly przyrzad osadza si¢ w
obejmie 9 potaczonej z kolumna I0 zamocowana do stolu lub
loza szlifierki. Przyrzad ustawia sie wg wzorcowego przedmio-
tu, najpierw przesuwajac obejme 9 po kolumnie 10, a nastepnie
obracajac ramie I lub 2 na walku 3 oraz przesuwajac trzpien
5 w ramieniu 2. Regulacje przyrzadu przeprowadza si¢ pokre-
cajac skale czujnika. Po, ustawieniu przyrzadu naciska sie ra-
mig 2, wskutek czego zostaje zwolnione miejsce dla wyjecia
i zamocowania obrabianego przedmiotu. W czasie szlifowania
robotnik steruje obrabiarka kierujac si¢ wskazaniami czujnika,
odpowiednio zmieniajac warunki obrébki (np. obrébka pétdo-
kladna, wykanczajaca i ,,wyiskrzanie“ przy wylaczonym posu-
wie poprzecznym) lub przerywajac cykl jej pracy.

Przyrzad ten, o stosunkowo prostej konstrukeji i tatwej re-
gulacji, moze by¢ stosowany réwniez przy czesto zmieniajacych
si¢ przedmiotach obrébki. Nie automatyzuje on cyklu pracy ob-
rabiarki, a dokladno$¢ uzyskiwanych wymiaréw jest w duzym
. stopniu zalezna od umiejetnosci robotnika ustawiajacego przy:
rzad i obrabiarke.

Przy wykonywaniu przyrzadu nalezy zwrécei¢ szezegblng uwa-
ge na trwalo$¢ polgczen ruchowych. Tak wigc malezy zabezpie-
czy¢ tozyskowanie a przede wszystkim czujnik, przed prze-
dostawaniem sie¢ don pylu szlifierskiego i cieczy chlodzacej, przez
jak mnajdalsze odsuniecie caloSci przyrzadu (oprécz ramienia
miemniczego) od strefy obrébki i zastosowanie jak najdoskonal-
szych uszczelniefi. Zasada ta odnosi si¢ do wszystkich przy-
rzadéw do pomiaréw w czasie szlifowania. Przyrzad nie powi-

nien réwniez utrudniaé obstugi obrabiarki i obserwacji strefy -

obrébki jak réwniez wskazania przyrzadu wskazujgcego powin-
ny byé¢ widoczne dla robotnika przy mnormalnej jego pozycji
w czasie obsiugi obrabiarki.

M-20[54-R4

Rys. 4

Bardziej zlozony przyrzad jednostykowy automatyzujacy cykl
obrébki przedstawia rys. 4. Ze wzgledu na zastosowanie elemen-
tow fotoelektrycznych wymaga on szezegblnie starannego ob-
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chodzenia sig z mim. Mimo to, trwalo§¢ tych elementéw jest
stosunkowo mata,

Dziatanie przyrzadu jest nastepujace: dzwignia miernicza
1 zamocowana obrotowo do korpusu 2 za pomoca plaskiej spre.
zyny 3, opiera si¢ jednym koficem zaopatrzonym w diament lub
plytke z weglikéw spiekanych o obrabiany przedmiot. Spre-
zyna 8 spelnia réwniez role elementu dociskajacego konicowke
mierniczg do obrabianego przedmiotu. Drugi koniec dZwigni na-
ciska ma krétkie ramie wskazéwki 4 ulozyskowanej obrotowg
za pomoca osi § w korpusie, ktéra porusza sig w lewo przy
zmniejszaniu si¢ Srednicy obrabianej powierzchni. Korpus
przyrzadu jest osadzony obrotowo w wysiegniku 6 zamocowa-
nym sztywno do kolumny 7 wustawionej na stale ma stole lub
lozu szlifierki. Wskazéwka przesuwajac sie w lewo zaslania
w zadanym polozeniu szczeling 8, ktéra przedostaje sie Swiatlo
od zaréwki 9 do fotoelementéw 10. Wskutek tego nastepuje im-
puls elektryczny, ktéry poprzez wzmacniacz 11 zwalnia rdzen*
przekaznika 12, co powoduje wlaczenie pradu do przekaznika 13
wiaczajacego elektromagnes /4. Elektromagnes ten wytacza np.

. posuw roboczy szlifierki i wiacza mechanizm szybkiego odsu-

nigcia Sciernicy od obrabianego przedmiotu.

Przez zastosowanie dwu szczelin i odpowiedniego ukladu
elektrycznego mozna uzyskaé zautomatyzowany cykl obrébki
ziozony, przy dwéch réznych warunkach obrébki (np. szlifowa-
nie doktadne — szlifowanie bez posuwu popszecznego — odsu-
nigcie Sciernicy) Iub trzech warunkach obrébki (np. szlifowa-
nie péidoktadne — szlifowanie dokladne przy zmniejszonych po-
suwach — szlifowanie bez posuwu poprzecznego).

Regulacje przyrzadu przeprowadza sig¢ za pomoca $ruby mi-
krometrycznej 15 w wysiegniku, do ktérej jest dociskany spre-
zyna 16 korpus przyrzadu, Przesunigcia wskazéwki 4 mozna ob-
serwowa¢ w czasie regulacji i pracy przyrzadu ma tle doklad-
nej podziatki 17.

Budowa przyrzadéw wg schematu z rys. la jest oparta na
tej samej zasadzie, co opisanych ostatnio, z tym, Ze korpus
przyrzadu jest osadzony nie na stole lub lozu szlifierki, lecz
na oslonie §ciernicy.

Przyrzady ,przeskakujace” (rys. 2) odznaczajg sig¢ prosts
budowa oraz nieskomplikowanym ukiadem elektrycznym dla
automatyzacji cyklu obrébki, poniewaz zuzywamie sie elemen-
téw elektrycznych przyrzadu (stykéw) nie wplywa ma doktad-
no$¢ ich pracy. Dlatego styki przyrzadu moga by¢ bezposred-
nio wlaczane w obwéd urzadzei powodujacych zmiany pracy
obrabiarki.

Doktadno$¢ obrébki przy uzyciu tych przyrzadéw wynosi
4+ 5 u i poza innymi czynnikami wystepujacymi w przyrzadach
innych typéw, w wysokim stopniu zalezy od wielkosci drgan
oraz $rednicy obrabianego przedmiotu. Jest oczywiste, ze mo-
ment ,przeskoczenia“ jest zalezny od tarcia i sit dziatajacych
na ramig¢ przyrzadu. Bardziej korzystne ze wzgledu na dokiad-
no$¢ obrébki — warunki pracy przyrzadu otrzymuje sie przy
braku drgan i mozliwie malej Srednicy przedmiotu.

Przyktad przyrzadu ,,przeskakujacego® przedstawia rys. 5. Jego
dziatanie jest nastepujace: w chwili osiagniecia zadanego wy-
miaru obrabianej powierzchni ramie 7 pod dzialaniem sprezy-
ny 2 obraca si¢ w lewo. Polgczony sztywno z osig tego ramie-
nia styk 3 zostaje dociSniety do sprezyScie osadzonego w kor-
pusie (lecz izolowanego elektrycznie od niego) styku 4, zamy-
kajac w ten sposéb przeplyw pradu w obwodzie urzadzenia
sterujacego obrabiarke, Polozenie koficéwki (diamentowej lub
z weglikéw spiekanych) ramienia I ustawia sig z grubsza prze-
suwajac ja w kolnierzu 5 osi przyrzadu lozyskowanej tocznie
w korpusie. Kaptur 6 i tarcza 7 tworza uszczelnienie labiryn-
towe ruchomych polaczeri przyrzadu. Ustawianie dokladne uzy-
skuje si¢ pokrecajac Srubg mikrometryczng 8 (ostona harmonij-
kowa 9 zabezpiecza $ruby przed zamieczyszczeniem), wskutek
czego zostaje przesuniety korpus przyrzadu po prowadnicach
10. Korpus zamocowuje sie nastepnie w ustalonym polozeniu

Rok xxvir Stubami /1. Prowadnice sg sztywno polaczome ze stolem szli-



Rys. 5

fierki. Doktadng regulacje chwili przeskoczenia ramienia /
umozliwia mimo$rodowe zamocowanie czopa 12 we wkrecie 13,
ktérego obrét powoduje zmiane mapiecia sprezyny 2 — a tym
samym zmiang sily wywieranej przez koficéwke ramienia na

obrabiany przedmiot.
Zwigkszajac te sile moz-
na uzyskaé ,przeskocze-
nie” przy wiekszej Sred-
nicy obrabianego przed-
miotu. DZwignia 14 stuzy
do obracania (w prawo)
ramienia I przed przy-
stapienia do szlifowania
nia,

Wada przyrzadéw prze-
skakujacych opisanego ly-
pu jest to, ze umozliwia-
ja one uzyskanie automa-
tycznie tylko jednokrot-
nej zmiany warunkéw ob-
rébki  po  osiggnieciu
przez przedmot zadanych
wymiaréw. Znacznie bar-
dziej zlozone sa przyrza-
dy dajace dwukrotng
zmiang w cyklu automa-
tycznym. Ciekawa kon-
strukeje takiego przyrza-
du przedstawia rys. 6.
Tutaj ramie miernicze I
jest przeciete wzdtuznie
; i zaopatrzone w dwa sty-
ki, ktérych wzajemne polozenie moze by¢ regulowane przez
dociskanie $ruba 2 gérnej czesci do dolnej. Regulacje polozenia
dzwigni odpowiednio do wymiaru obrabianej powierzchni prze-
prowadza sie z gruba $rubg 3, przez co nastepuje przesunigcie
podstawy korpusu ma prowadnicach zamocowanych do loza
obrabiarki i doktadnie $ruba 4, pokrecenie ktérej powoduje obrét
przyrzadu w plaszczyznie rysunku, na skutek sprezynowania
goérnej czeSci podstawy. Przy osiggnieciu wymiaru przedmiotu,
przy ktérym ma nastapi¢ zmiana warunkéw obrébki, gérna kon- .
c6wka ramienia I dociskana do przedmiotu sprezyng 5 zeslizgu-
je sie z przedmiotu, a o powierzchnie obrabiang opiera si¢ dol-
na koficdwka. Z ramieniem obraca si¢ jednocze$nie o 6 z tarczg
zaczepowa 7, ktérej zaczep zsuwa si¢ jednoczeS$nie z zaczepu
tarczy 8. Tarcza ta obracajac si¢ w prawo pod dziataniem spre-
zyny 9 zwiera styk 10 w obwodzie sterujacym. Po dalszej obréb-
ce przy zmienionych® warunkach skrawania $rednica przedmiotu
maleje dotad, dopéki nie zsunie si¢ z niej dolny styk ramienija 1.
Wéwezas przy dalszym obrocie tarczy 7 mastepuje zwarcie sty-
ku 11, co powoduje zmiang w cyklu obrébki lub jego przerwanie.
Konstrukeja przyrzadu umozliwia zmiang napiecia sprezyn 6
i 9 przez pokrecenie tarcz 12 oraz regulacje polozenia koficowek
ramienia I Srubami 3. Ustawianie przyrzadu w polozenie wyj
Sciowe jest dokonywane dzwignig 14 (dzigki lgcznikowi 15).

b) Przyrzady z dwoma punktami styku

‘Schemat dzialania przyrzadu z dwoma punktami styku przed-
stawia rys. 7. Nalezy zaznaczyé, ze celem uniknigcia wplywu sze:
regu czynnikéw ma dokladno$¢ przyrzadu musi by¢ om prze-
gubowo zamocowany do, korpusu lub innego elementu obrabiar-
ki. Poniewaz przyrzady te nie znalazly szerszego zastosowania
nie bedziemy ich tu omawiaé.

¢) Przyrzady z trzema punktami styku

W przyrzadach z trzema punktami styku (rys. 8), dwa z mich
sa sztywno polaczone ze soba, matomiast trzeci stanowi trzpien
czujnika lub element innego przyrzadu mierniczego. Calosé
mechanizmu jest zamocowana dwuprzegubowo, zazwyczaj do
ostony §ciernicy — i tak, aby dwa polaczone ze soba styki stale
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byly dociskane do mierzonego przedmiotu. Przegubowe zamo-
cowanie przyrzadu usuwa catkowicie wpltyw niedokladnosci ob-
rabiarki i odksztalcen przedmiotu na wyniki pomiaréw. Bezpo-

|

|
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|
~-za/54-n\i——

Rys. 8

H-20/54-87
Rys. 7

sredni pomiar przedmiotu w przypadku przyrzadéw z trzema
stykami daje najdokladniejsze wyniki i dlatego sg one po-
wszechnie stosowane do dokladnego szlifowania.

Konstrukcje przyrzadu tréjstykowego z nastawnymi stykami.
umozliwiajacego pomiary w zakresie Srednic od 20 do 60 mm
przedstawia rys. 9. Przyrzad ten nie oddzialywa bezposred-
fiio ma sterowanie obrabiarki, lecz jest zaopatrzony w czujnik,

on dociskany do obrabianej powierzchni dociskiem 9 za pomg.
ca spiralnej -sprezyny 10. Przesuniecia listwy 9 sa przenoszons
na trzpien mierniczy (dotykajacy wyciecia listwy) czujnika 1y
Czujnik ten, dla umozliwienia regulacji, jest przesuwamy p,
prowadnicach wspornika 12, zamocowanego do korpusu I. Dq.
ktadna regulacje przeprowadza si¢ wg wzorca pokrecajac ska.
le czujnika. Sprezyna spiralna 13, zamocowana jednym Kkorcem
do osi ramienia 2 a drugim do korpusu tlumika, speinia dwa
zadania: w czasie pomiaru dociska styk 4 i 5 do obrabiane] po.
wierzchni, a w chwili zdjecia przyrzadu z przedmiotu — unosi
go do géry umozliwiajgc swobodng wymiane przedmiotu. Zada-
niem tlumika 3 jest zmniejszenie wplywu drgan przyrzadu, ele
mentéw obrabiarki i przedmiotu na wskazania czujnika, jak
rowniez przeciwdziatanie uderzeniom przy zakladaniu i zdejmo-
waniit przyrzgdu z obrabianego przedmiotu. Konstrukcja pray-
rzadu umozliwia regulacje nacisku stykéw stalych i ruchomegy,
jak tez intensywno$ci tlumienia drgan.

Opisany przyrzad, mimo swej do$¢ skomplikowanej budowy,
znalazt szerokie zastosowanie dzigki mozliwosci i tatwosei re-
gulacji, jak réwniez duzej dokiadno$ci wskazaf. Jego wada jest
to, ze mie posiada elementéw, ktére pozwolilyby ma pelniejszg
‘automatyzacje cyklu obrébki.

Dla automatyzacji cyklu obrébki stosuje sie przyrzady typu
przedstawionego ma rys. 10. W przyrzadzie tym listwa 1 z ro-
chomym stykiem, dociskana do obrabianego przedmiotu sprezy-
ng 2, posiada zab 8 naciskajacy na wystep dzwigni 4. DZwignia
ta jest osadzona obrotowo na dwdch skrzyzowanych plaskich
sprezynach 5 zamocowanych @
wspornika 6 izolowanego elektrycz-
nie od korpusu przyrzadul).

Dzwignia 4 ma dwa styki, ktére
zwierajac sie ze stykami 7 lub 8
zamykaja odpowiednie obwody w

ukiadzie sterowania szlifierki. Sru-

Rys. 9

na ktérym obslugujacy obserwuje zmiany wymiaru obrabianej
powierzchni, Korpus / przyrzadu jest osadzony obrotowo na ra-
mieniu 2 umieszczonym réwniez obrotowo w korpusie 3 olejo-
wego tlumika, zamocowanego do ostony Sciernicy. Styk 4 na-
stawia si¢ odpowiednio do Srednicy obrabianego przedmiotu
przesuwajac jégo rami¢ w' prowadnicy 5, a styk 6 — przesu-
wajgc go po prostokatnym ramieniu dzwigni 4. Oba styki po
ustawieniu zamocowuje sie silnie Srubami 7. Styk ruchomy sta-
nowi zakoniczenie listwy 8 przesuwajacej sie w korpusie /. Jest
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by 12 z gwintem mikrometrycznym
stuzg dla doktadnej reguacji polo-
zenia stykow 7 i 8. :

Dziatanie przyrzadu jest naste-
pujace: w chwili rozpoczecia ob
robki zab 3 nie dotyka wystepu
dzwigni 4.  Wéwezas jest zwarty
" gorny styk tej dzwigni ze stykiem
7. W chwili osiggniecia przez przed-
miot zatozonego wymiaru, listwa |
przesuwajac sie w dét maciska ze-
bem 3 na wystep dzwigni, powodu-
je jej obrét w prawo i rozwarcie
stykéw gérnych. Powstata stad
zmiana w obwodzie sterowania po-
woduje zmiane w cyklu obrébki (np.
przejscie z warunkéw obrébki dla
szlifowania pétdoktadnego na wa-
runki dla szlifowania dokladnego).
Przy dalszym zmniejszaniu sie wy-
miaru obrabianej pawierzchni i dal-
szym obrocie dZwigni 4 w prawo,
zostaja zwarte styki dolne, co da-
je nastepna zmiang w cyklu obrébki (np. wylaczenie posuwu
poprzecznego celem uzyskania tzw. wyiskrzania). i

Wskazania czujnika 9, dotykajacego trzpieniem czola listwy
1, jak réwniez zapalanie sie 1 gadniecie zaréwek 10 wiaczonych
w obwody stykéw 7 i 8 umozliwiaja obserwowanie przebiegu
obrébki.

1) Nalezy zaznaczy€, ze zawieszenie na dwéch skrzyzowanych spre-
zynach jest coraz powszechniej stosowane, poniewaz przy matych wy-
chyleniach daje dostateczng dokladno§¢, a .w praktyce nie ulega zuzyciu
ani nie wymaga regulacji, tak jak tego wymagaja lozyska $lizgowe lub
toczne. Zuzycie takich lozysk w przyrzadach stosowanych do pomiaréw
na szlifierkach jest do§¢ znaczne, wobec wnikania w nie — mimo uszeczel-
nien — pyltu szlifierskiego.



" v1.20/54 R10

Rys. 10

Zawieszenie tego przyrzadu na szlifierce jest takie samo jak.

przyrzadu z rys. 9. Ze wzgledu na to, ze przyrzad ten nadaje sie
do obrébki wigkszymi seriami, styki stale nie sa regulowane
lecz osadzone sztywno w obejmie /1. Przy zmianie przedmiotu
obrébki wymienia si¢ cala obejme, zamocowywana $rubami do
korpusu 1. ;

Do automatyzacji pomiaréw i sterowania cyklem obrébki
szlifowaniem znajdujg réwniez zastosowanie pneumatyczne przy-
rzady trojstykowe.  Budowe takiego przyrzadu uwidacznia
rys. 11. Dwie przesuwne szczeki / sg w czasie pomiaru zamo-
cowane w korpusie 2. W kierunku poziomym do powierzchni
przedmiotu jest dociskany sprezyna 4 trzpien 3. Powietize tlo-
czone pompa 5 o stalej wydajnosci do przewodéw 6 wyplywa
dysza 7. W zalezno$ci od wymiaréw obrabianej powierzchni
zmienia sig szeroko§é¢ szczeliny a, co powoduje z kolei zmiane
oporu wyplywu powietrza, a to z kolei wywoluje zmiane ci$nie-
fia w przewodzie 6 i prawym ramieniu rurki 8 wypelnionej rte-
tig. Roznica cisniefi w prawym i lewym (polaczonym z almosfe-
13) ramieniu rurki powoduje réznice pozioméw zwierciadel rte-
¢i. Przy zmniejszeniu sie $rednicy przedmiotu do okreslonej
wielkoSci, rteé dotyka styku 9, wskutek czego mastepuje zmiana
W obwodzie sterowania szlifierki i zmiana warunkéw obrobki.
Dalsza obrébka przy zmienionych warunkach trwa dotad, do-
Poki rte¢ nie dotknie styku 10. Styki 9 i /0 sa izolowane elek-
tryeznie od korpusu przyrzadu.

Regulacje zgrubna uzyskuje sie przez zmiane polozenia dyszy
7 wzgledem korpusu przyrzadu, przez jej wkrecanie lub wykre-
canie w tulei /1. Regulacje dokladng daje zmiana polozenia
obejmy 13 za pomocg Sruby 72. W obejmie tej jest sztywno za-
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Rys. 11

mocowany styk 9. Natomiast styk 10 moie byé przesuwany
wzgledem styku 9 za pomoca uchwytu 4.

Pomiary zewmetrznych powierzchni cy-
lindrycznych ze zlobkami

Niejednokrotnie szlifowane przedmioty maja zlobki na wpusty
lub tp. W tych przypadkach konieczne jest stosowanie “specjal-

. nych urzgdzen zapobiegajgcych wpadaniu koficowek mierniczych

przyrzadu w zlobki, W przeciwnym razie powstajace drgania
elementéw przyrzadu utrudniaja pomiar i znacznie obnizaja je-
go dokladno$¢, jak réwniez zmniejszajg trwalo$¢ przyrzadu.

H-20/54 852
Rys. 12

Wpadaniu koficowek mierniczych moze przeciwdziataé przez
poszerzenie powierzchni styku koficéwki jak to przedstawia rys.
12. Wada tych kofic6wek jest to, ze muszg byé one wykonywane
specjalnie dla kazdej $rednicy obrabianej powierzchni. Stosowane
s3 rowniez rézinego rodzaju urzadzenia uniemozliwiajace wpa-
danie stykéw przez blokowanie jego ruchu w chwili najscia nan
rowka. Urzgdzenia te, o do§¢ skomplikowanej budowie, zlozone
7z réznego rodzaju przyrzadéw elektrycznych, sa z reguly sto-
sowane W produkeji wielkoseryjnej i masowej.

(Dokorticzenie nastgpi)
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DRGANIA PRZY TOCZENIU

W obrébce metali skrawaniem w pewnych warunkach po-
wstaja silne drgania (wibracje) calego ukladu obrabiarka-przed-
miot obrabiany-narzedzie. Drgania obrabianego przedmiotu i na-
rzedzia, objawiajgce sie przy toczeniu okresowymi zmianami
polozenia toczonego przedmiotu wzgledem noza, powoduja
powstanie na obrabianej powierzchni charakterystycznych nie-
rownosci, ktére silnie pogarszaja jej gladkos$¢ jak réwniez zgniot
powierzchniowej warstwy metalu. Przy istnieniu drgafn znacz-

~ nie obniza sie réwniez trwalo$¢ noza, wystepuja wykruiszenia
ostrza, a nawet jego wylamanie.

OErablarkJ na ktérych przeprowadza sie obrébke z drgania-
mi ulegaja szybklemu zuzyciu przy intensywnym powiekszaniu
-sie luzéw, a nastawianie obrabiarki tatwo ulega zmianom.

Mozliwo$é powstawania drgan w wielu przypadkach prowa-
dzi do obnizenia parametréw skrawamia i zmniejszenia wsku-
tek tego wydajnoSci obrabiarki. Przytoczone tu uwagi sa przy-
czyng, ie walka z drganiami stanowi jedno z bardzo waznych
zagadniefi w obrébce metali skrawaniem. Walka ta jest przy
_skrawaniu zazwyczaj znacznie trudniejsza niz w innych maszy-
nach, poniewaz szczegdlnie w obrébce wykariczajacej nawet nie-
wielkie drgania — nieraz o amplitudzie kilku mikronéw — s3
niedopuszczalne, jak réwniez na obrabiarkach drgania wyste-
puja w znacznie szerszym zakresie warunkéw pracy (warunkéw
skrawania) niz w innych maszynach.

W dalszym ciagu artykutu zostana oméwione w sposéb przy-
stepny przyczyny powstawania drgafi w obrébce toczeniem oraz
pokrétce wskazane sposoby ich zmniejszenia.

*
* .

Drgania przy toczeniu sa drganiami wymuszonymi,. kiére
w pewnych warunkach moga przybra¢ charakter drgan rezo-
nansowych 1).

Drgania sg powodowane zmianami sit wystepujgcych przy
skrawaniu, przede wszystkim wskutek nieréwnomiernosci warst-
wy skrawamej przy przerwach w obrabianej powierzchni lub
niejednakowej wielko$ci naddatku na obrébke,

Jezeli obrabiana powierzchnia ma przerwy, to przy okreso-
wych  uderzeniach noza o obrabiang powierzchnie moga wy-
niknaé znaczne zmiany sil skrawania, powodujace powstanie
silnych drgan. Czesto$§é drgan bedzie tu okre§lona predkoscig
obrotowa przedmiotu. Dzigki temu okreSlenie tej czgstosu jest
tatwe.

Drgania moga hy¢ powodowane réwniez innymi sitami, jak
ap.: !
— sitami bezwladno$ci, jeSli wirnik silnika, uchwyt, przedmiot
obrabiany lub ktéry§ z wirujgeych elementéw obrabiarki nie
jest wywazony; woéwczas czesto§é drgan jest réwna predkosci
obrotowej niewywazonej czesci;

— niedokladno$ciami w ukladzie napedowym, jak ztym pola-
czeniem pasa napedowego, bledami wykonania kot zgbatych itd.
— okresowymi drganiami przenoszomvml przez podloze (grunt)
od innych obrabiarek.

Pierwszym warunkiem prowadzenia walki z drganiami jest
ustalenie przyczyny ich powstawania, co nieraz jest trudnym
zadaniem.

Niejednokrotnie drgania mozna usunag¢ lub zmniejszyé przez
zmiang predkoSci wrzeciona (co moze usungé rezonans), jak
réwniez przez wywazenie wirnika silnika, két pasowych, uchwy-
téw, przedmiotéw obrabianych itd. Tokarki przeznaczone do
obrébki bardzo dokladnej powinny byé izolowane od dziatania

1) Drganiami rezonansowymi nazywamy takie drgania, w ktorych cze-
stotliwo$¢ zmian sily wzbudzajacej drgania jest réwna czestosci drgan
wiasnych ukladu drgajacego.
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drgan innych obrabiarek przez ustawienie ich na oddzielnych
fundamentach, zaopatrzonych w elementy tlumiace drgania.

Jednakze réwniez przy toczeniu wywazonych przedmiotow na
obrabiarkach o pelnej sprawnosci moga powstawaé silne drga-
nia. Powstaja one na skutek okresowych zmian w procesie skra.
wania, jak tworzenie si¢ marostu na ostrzu narfzedzia, tarcis
wiéra o ostrze, okresowo$ci w procesie tworzenia 519 widra
i inych przyczyn.

Obrabiana powxerzchnia ze éladami powstalymi na skutek drgaf
o wysokiej czesto$ci.

Rys. 1.

Rys. 2. Obrabiana powierzchnia ze §ladami powstatymi wskutek drgan
o niskiej czestodci.

Drgania przy toczeniu moga by¢ wysokiej (rys. 1) lub ni-
skiej (rys. 2) czestosci. Przedstawione fotografie powierzch
ni i schematy przekroju chropowatoSci w kierunku $ladéw ob-
rébki 2), uwidocznione z prawej strony rysunku, pokazujg réz-
nice diugo$ci L fali nieréwnoSci, spowodowane réznicg w czgs:
toSei drgan.

Drgania o wysokie¢j czestoSci powstaja zazwyczaj przy to-
czeniu z wysokimi szybko$ciami skrawania (powyzej 150 m/min);
na obrabianej powierzchni powstajg w tych przypadkach bar-
dzo drobne, czesto malo widoczne nieréwnosci, kiére jednak
nie sg dopuszczalne w dokiadnej obrébce wykanczajgcej.

Duzg czesto$¢é posiadaja w toczeniu drgania noza. Obja-
wiaja sie one wysokim piszczacym dzwigkiem, poniewaz ich
czesto§é lezy w obszarze 1500 do 4000 okres6w na sekunde
Celem zmniejszenia tych drgan nalezy stosowaé silne mocowa-
nie noza i maly jego wysieg, jak réwniez mie nalezy dopuszczat
do duzego zuzycia powierzchni przylozenia. Radzieccy uczeni
prof. A. I. Kaszirin, prof. A. P. Sokofowski i inni opracowali
teorie drgan przy skrawaniu. Na podstawie wynikéw ich prac
teoretycznych i do$wiadczalnych mozna wysungé nastepujace
wnioski:

Przy toczeniu drgania niskoczestotliwe maja czestosé zbli-
zong do czestoSci drgaf wiasnych ukiadu przedmiot obrabiany:
elementy mocujace. Im sztywniejszy jest obrabiamy przedmiol
i im wyisza sztywno$¢ wrzeciennika i konika, tym wyiszs
jest czesto§é powstajgcych drgan. Warunki skrawania z wyjal
kiem wytaczania przy duzym wysiegu wytaczadla nie wywie-
rajag wiekszego wplywu na zmiane czestoSci tych drgan.

W toczeniu przy zwyklych warunkach, drgania watu i ostrzd
noza wzgledem siebie nastepuja w dwéch kierunkach (rys. 3):

2) Zarys chropowatoéci w kierunku $ladéw obrébki otrzymuje si¢
w przypadku toczenia wzdluznego przez przeciecie przedmiotu plaszczyZné
prostopadia do jego osi.



w promieniowym (w kierunku osi Y) i stycznym (w kierunku
osi Z). Srodek przedmiotu i wierzcholek noza opisuja w czasie
drgani krzywe, zblizone do elips, jak to pokazano na rys. 3.
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Rys. 3. Zmiany polozenia walu, wierzchotka ostrza i wielkoSci sity skra-
wania w przypadku drgan.

Rozpatrujac przebieg tych drgar’l mozna wywnioskowa¢, ze
od punktu I do punktu 5 przedmiot i néz, pod dzialaniem sil

skrawania, oddalajg si¢ od siebie (na krzywych polozenia osi -

walu'i wierzchotka noza w kolejnych odstepach czasu oznaczo-
no odpowiednio liczbami od I do &8). Nastepujace tu zmniej-
‘gzenie grubos$ci skrawanego widra powoduje chwilowe zmniej-
szenie sily skrawania. W polozeniach osi przedmiotu i wierz-
chotka noza odpowiadajgcych punktowi 5 sily skrawania staja
sie mniejsze od sit sprezystosci, wskutek czego nastepuje zbli-
zanie si¢ watu i noza ku sobie. Przy tym zwigksza sie znéw
grubo$¢ widra, wzrastaja sity skrawania i cykl powtarza sig.

Widzimy wigc e w czasie toczenia przedmiot obrabiany
wykonuje wzgledem ostrza noza mie tylko ruch obrotowy, lecz
rowniez ruch drgajacy, tj. zbliza si¢ lub oddala od wierz-
chotka ostrza. Wskutek tego na obrabianej powierzchni powsta-
ja faliste nieréwnoSci, lezace w plaszczyznie drgaf.

Aby lepiej wyjas$ni¢ proces tworzenia si¢ nieréwno$ci powsta-
jacych na skutek drgan, rozpatrzymy przekréj obrobionego przed-
miotu plaszezyzna prostopadla do jego osi i przechodzacg w
danej chwili przez wierzcholek noza.

W przypadku braku drgan wierzcholek noza bedzie w nie-
zmiennej odleglo$ci od osi obrotu przedmiotu (rys. 4) i bedzie
opisywal na tym przedmiocie geometrycznie prawidlowe kolo.

™-30/56-Ra

_Rys. 4. Schemat powstawania
Wira w przypadku braku drgar.

wania‘‘ (nacinanie gwintu)

Sily skrawania beda mie¢ stala wartos¢é, poniewaz przekréj
2dejmowanego wiora nie ulega zmianie.

Rozpatrzmy teraz proces skrawania przedmiotu o prawidlowym
ksztalcie cylindrycznym (np. toczenie gwintu), gdy jego o$ na
skutek drgan, bedzie sie okresowo zblizaé i oddalaé od wierz-
chotka noza (rys. 5). Slad pozostawiony przez wierzcholek
ostrza na obrobionej powierzchni bedzie mial postaé krzywej
zblizonej do sinusoidy natozonej na okrag kota. Sily skrawa-
nia bedg réwniez ulegaly okresowym zmianom, odpowiednio do
zmiennej glebokosci skrawania.

N RyE: 6,

Rys. 5. Schemat powstawania wi6-
ra w przypadku drgari ,,bez kopio-

Nalei.y zaznaczy¢, ze taki przebieg zmian  polozenia noza,
przedmiotu i glebokosci skrawania bedzie wystepowaé w przy-
blizeniu jedynie w przypadku toczenia gwintu i niektérych in-
nych operacji. Przy wigkszoSci operacji tokarskich przebieg
zmian glebokoSci skrawania a wskutek tego — sil skrawania
bedzie znacznie bardziej zlozony.

Rozpatrzmy tworzenie sie wiéra przy toczeniu poprzecz-
nym. Zalézmy, ze poczatkowo proces obrobki odbywal sig bez
drgaii w sposéb przedstawiony na rys. 4, a grubo$é wiéra byta
stala. Jesli jednak w ktérymkolwiek momencie zacznie nastepo-
waé okresowe przemieszczanie obrabianego przedmiotu wzgledem
noza, tj. z chwila powstania nawet nieznacznych drgan, to w
czasie pierwszego obrotu przedmiotu zmiany gruboSci widra
beda okreSlone catkowicie - zmianami potozenia osi przedmiotu
i wierzchotka noza. A wigc przebieg skrawania bedzie taki, jak
to przedstawiono na rys. 5. Juz jednak w czasie drugiego obro-
tu od chwili powstania drgan, grubo$¢ zdejmowanego wiéra
bedzie zalezala nie tylko od przemieszczenn przedmiotu i no-
za, lecz réwniez od nieréwno$ci powstalych w czasie poprzed-
niego obrotu (rys. 6). Tak wigc przy drugim obrocie wahania gru-
boSci wi6ra i zwiazane z nig wahania sily skrawania beda wiek-
sze, powodujgc bardziej intensywne drgania. Przy nastepnych
obrotach nastepuje dalsze powigkszenie drgan dotad, dopdki nie
osiggna one wartoSci optymalnej. Takie postepowe narastanie
wielkosci drgan na poczatku obrébki obserwowal kazdy, klo sty-
kat sie z obrébka skrawaniem.

kel M-30/54-R6

Schemat powstawania

drgan przy toczeniu poprzecznym

w przypadku drgan w poprzed-
nim okresie obrébki

Rys. 7. Schemat - powstawania
wiéra przy silnych drganiach

Rys. 7 wykonany na podstawie oscylogramu przedstawia
schemat tworzenia sie wiéra przy toczeniu poprzecznym. Po-
dobny przebieg tworzenia sig wiéra ma miejsce réwniez przy
toczeniu wzdluznym i innych operacjach tokarskich.

Jak widaé z rysunku, wskutek drgan w czasie poprzedniego
obrotu néz w rozpatrywanym obrocie toczy powierzchnie ma-
jaca wystepy i wglebienia (powstale w poprzednim obrocie),
a ponadto wykazujaca drgamia wzgledem niego. Wskutek tego
zmiany glebokosci skrawania sa tu znacznie wigksze niz ampli-
tuda drgan moza wzgledem przedmiotu.

Zaznaczamy, ze przy nacinaniu gwintu, nieréwnosci powsta-
te przy poprzednim przejSciu (poprzednim obrocie) nie beda
mialy wplywu na skrawanie nastepnej warstwy, poniewaz w
tym przypadku wielko$¢. zmiany grubo$ci wiéra bedzie réwna
amplitudzie drgania noza wzgledem przedmiotu (rys. 5).

Z punktu widzenia drgafi operacje tokarskie mozna po-
dzieli¢ na dwie grupy: toczenie z kopiowaniem nieréwnosci
i bez kopiowania mieréwnosci.

Do pierwszej grupy naleza operacje odcinania, podcinania
itd., tj. wszystkie operacje, w ktérych tworzenie si¢ widra jest
zalezne nie tylko od drgain w danym obrocie, ale i $§ladéw
obrébki powstatych przy poprzednim obrocie odbywajacym sig
réwniez z drganiami.
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Do drugiej grupy zaliczamy operacje toczenia gwintu i in-
ne, w ktérych $lady pozostale po poprzedniej obrébce nie
wplywaja na proces obrébki w danym momencie.

Jak widaé ze schematu na rys. 6, wskutek przesunigcia fazy
drgafi w danym obrocie wzgledem drgan ($ladéw) w obrocie
poprzednim, grubo§é wiéra zdejmowanego nozem jest zmienna,
przy czym istnieja okresy, w ktérych mimo iz przedmiot i néz
zblizaja sie do siebie, grubo$¢ wiéra maleje i — odwrotnie —
grubo$é widra ros$nie, mimo ze przedmiot oddala ‘si¢ od noza.
Oczywiscie, ze sila skrawania przy Zzblizeniu si¢ noza i przed-
miotu bedzie wéwczas mniejsza niz przy ich oddalaniu sig od
siebie, wskutek czego cze$¢ doprowadzonej energii idzie na pod-
trzymywanie ruchu drgajacego.

Przy slabych drgamiach zarys powstajacych nieréwnosci, tj
chropowato$é powierzchni w kierunku $ladéw obrébki jest prak-
tycznie biorac zalezna tylko od drgan istniejacych w danym mo-

mencie (np. danym obrocie).
’ Istnienie zmian sit skrawania mozna latwo dowie$¢ z ana-
lizy procesu tworzenia sig wiéra przy istnieniu intensywnych
drgan.

M-30/54°R?

Rys. 8.

Przy bardzo duzych drganiach przedmiotu wzgledem noza,
kiedy ich amplituda jest wigksza od grubosci wiéra, na osta-
teczny zarys nieréwnos$ci wplywajg drgania w kilku poprzed-
nich obrotach. Jak wida¢ z rys. 7 (wykonanego na podstawie
oscylogramu)  przedstawiajacego zarys nieréwnosci'powstatych
na skutek drgan przedmiotu wzgledem noza w trzech kolejnych
obrotach, w pewnych momentach néz nie skrawa materiatu  tj.
n6z wychodzi z materialu w powietrze (zdejmowana warstwa
materiatu jest zakreskowana poziomo). ' OczywiScie znaczne
zmiany grubo$ci wiéra powoduja znaczne zmiany sily skra-
wania. Przy tym zblizaniu sig noza do obrabianego przedmiotu
towarzyszy zmniejszenie glebokosci skrawania i noz ,,wychodzi
w powietrze“, a wiec sila skrawania staje si¢ réwna zeru,
a przy ich oddalaniu jest znaczna, gdyz grubo$é wiéra osigga
maksymalng warto$¢. Wskutek tego réznica sit skrawania wyste-
pujaca w czasie obrébki jest nieco wigksza, nizby to wynikalo
z réznic grubosci widra. Réznica ta jest zwiazana z niejedna-
kowymi warunkami skrawania w obu wymienionych okresach.
Dlatego wtasnie przy toczeniu ,bez kopiowania“ réwniez po-
wstaja drgania lecz s3 znacznie mniejsze niz w omowxonym po-
przednio przypadku.

Nalezy jeszcze zatrzymacd si¢ na nastgpujacym interesujacym
zagadnieniu tworzenia si¢ wiéra w przypadku istnienia drgan.
Jak juz powiedziano poprzednio, nier6wnomierno§é grubosci wi6-
ra przy zblizaniu si¢ i oddalaniu od siebie przedmiotu i noza,
nastepuje ze wzgledu na przesuniecie faz drgan w poprzednim
i nastepnym obrocie. Takie przesunigcie w praktyce wystepuje
zawsze (na rys. 7 przesuniecie to oznaczono literg ¢). W przy-
padku braku przesunigcia faz, to jest wéwczas gdy wierzchotki
nieréwnosci leza na jednym promieniu  grubo$¢ wiéra bylaby
niezmienna i zniknelyby sily, kiére powoduja okresowe prze-
mieszczenia przedmiotu i moza, a wiec podirzymuja drgania
Wskutek ‘jednak réznicy faz $ladéw drgan w dwdch kolejnych
obrotach, poszczegélne nierdwnoSci tworza na obrabianej po-
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wierzchni charakterystyczne Srubowe bruzdy. Bruzdy te sa dg.
brze widoczne ma rys. 2, jak réwniez $Slady tych drgafi, kg
utworzyly te bruzdy.

Intensywno$¢ drgafi zalezy od warunkéw skrawania. Pry
takich samych warunkach skrawania, 'Wwysoko$¢ nieréwnogy
na powierzchni obrobionej (intensywno$¢ drgan) bedzie tyy
wieksza, im latwiej beda ulegaly odksztalceniom: ,przedmiot o).
rabiany i elementy obrabiarki, tj. im mniejsza bedzie sztyy
no$¢ ukladu obrabiarka-przedmiot-narzedzie. W ten sposéb, naj.
lepszym Srodkiem walki z drganiami jest zwigekszenie sztyy.
noSci tego sprezystego ukladu, jak réwniez usuniecie wszel.
kich luzéw. Zastosowanie jak majsztywniejszych uchwytdy
i kiéw obrotowych montowanych w tulei konika, jak réwnig
zmniejszenie wysiegu tulei konika oraz zmniejszenie wysiegy
noza, w wielu przypadkach umozliwia usuniecie drgan. Pod.
trzymki nalezy zaopatrzy¢ w obrotowe elementy podtrzymujag
ulozyskowame tocznie, poniewaz wéwczas mozna je silnie docis
naé¢ do obrabianego przedmiotu wusuwajac wszelkie luzy. Sto.
sowane obecnie §lizgowe eleménty podtrzymujace mie daja moj.
nosci usuniecia drgaf.

Warunki skrawania i geometria narzedzia wplywajg na iy
tensywno$¢ drgan w mnastepujacy sposéb: °

1) Intensywno$é drgan wzrasta ze zwigkszeniem grubods
wiéra (gleboko$¢é skrawania przy toezeniu wzdluznym). Wzrost
ten jest spowodowany tym, ze wzrost szerokoSci widra powoduje
wzrost sit skrawania.

2) Zwigkszenie szerokoSci widra (posuwu) wykazuje od-
wrotne dzialanie, a mianowicie powoduje niewielkie zmniejsze.
nie drgaf, poniewaz w tym przypadku — mimo ze wzrastajg
sily skrawania, zmiany polozenia przedmiotu wzgledem nois
wykazuja mniejszy wplyw na grubo§é wiéra.

3) Zmniejszenie kata przystawienia » powoduje zwigkszeni
intensywnosci drgaf, poniewaz prowadzi to nie tylko do zmuigj-
szenia szeroko$ci widra, ale i do zmiany kierunku sily skra
wania. Mianowicie zwigksza sie promieniowa skladowa sily
skrawania Py, to z kolei powoduje wzrost odksztalcefi przed
miotu i noza.

4) Zwigkszenie kata natarcie y nieco obniza intensywnost
drgan, poniewaz uzyskuje sie wskutek tego pewne zmniejsze.
nie sily skrawania.

5) Znaczne zwiekszenie promienia zaokraglenia ostrza no
za zwigksza intensywno$é drgaf, poniewaz powoduje jednoczes:
nie niewielki wzrost sily skrawania oraz w miektérych przy-
padkach — zmniejszenie szerokosci widra.

Na podstawie podanych uwag mozna wywnioskowa¢, ze przy
toczeniu wzdluznym i poprzecznym intensywno$é drgan roénie
ze zwiekszeniem skladowej promieniowej Py sily skrawania,
jak tez grubodci wiéra w kierunku promieniowym ¢g. Grubosé ¢
przy toczeniu poprzecznym jest réwna posuwowi natomiast przy
toczeniu ‘wzdluznym grubos¢ wiéra g zmienia sie wraz z post:
wem (rys. 8).

6) Tak wiec celem uzyskania obrébki bez drgan nalezy:

a) zapewni¢ mozliwie wysoka sztywnos§é catego ukladu ob-
rabiarka-przedmiot-narzedzie, jak réwniez nie dopuszczaé @
powstania luzé6w w polaczeniach (a wiec przede wszystkim nie
dopuszcza¢ do nadmiernégo zuzycia obrabiarki);

b) przeprowadzaé obrébke z niewielka glebokoScig skrawa
nia przy odpowiednio duzych posuwach;

c) stosowaé mnoze z duzymi katami przystawienia i duzymi
katami natarcia, o malych promieniach wierzcholka ostrza; ni¢
dopuszcza¢ do nadmiernego zuzycia ostrza;

d) stosowac¢ duze szybkoSci skrawania,

Jednakze zdlecenia te mie moga by¢ speinione catkowicie ¥
oraktyce, co zmusza do zastosowania specjalnych $rodkéw wal-
ki z drganiami, a mianowicie tlumikéw drgafn obrabianeg
przedmiotu i nozy, jak tez specjalnych konstrukeji tych ostat
nich. Zagadnienie to bgdzie tematem odrgbnego» artykutu.

Wg ksiazki I. S. Annosowa i-W. A. Skragana ,;Tocznost' wibracjl
i czistota powierchnosti pri tokarnoj obrabotkie. Maszgiz 199
opracowat J. W.
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REMONTOWANIE OBRABIAREK JAKO CZYNNIK OSZCZEDNE]
| ‘GOSPODARKI

0Oszczedno$é w produkeji to nie tylko oszczedzanie materiaiu
i robocizny, lecz unikanie zbednych wydatkéw na nowe Srodki
produkcjt. Utrzymanie istniejgcych $rodkéw produkeji w nalezy-
jym stanie wymaga wydatkéw na remonty. Zbyt daleko posu-
niete zmniejszenie wydatkow na remonty nie tylko nie stanowi
wlasciwie pojetej oszezednodci, lecz staje sig lekkomy$lnym mar-
notrawstwem. W celu zobrazowania tego twierdzenia przepro-
wadzimy pewne Tozwazania na temat remoniu obrabiarek.

7 doswiadczenia wiemy, ze obrabiarki ulegajg zuzyciu w mia-
re uplywu czasu wskutek wykonywanej za ich pomocg pracy.
Zuiywanie to moze przebiega¢ normalnie gdy mamy do czynie-
nia z normalng obsluga, lub moze przebiega¢ w tempie znacz-
nie przyspieszonym — jezeli nie zachowuje si¢ wlasciwych wa-
runkéw pracy. Nadmieni¢ przy tym nalezy, Ze do odpowiednich
warunkéw pracy obrabiarek nalezg migdzy innymi stale przepro-
wadzane okresowe przeglady i remonty.

Na og6l okres czynnej pracy obrabiarki powinien trwaé 10

lat. Zalozenie takie jest przyjmewane przede wszystkim do obli- -

‘czenia tzw. kapitalu odnowienia, ktéry naklada si¢ co roku
w wysokosci 10%- poczatkowej wartosci obrabiarki, co wigze sig
jednoczesnie ze zmniejszeniem o te samg wielkos¢ wartosci chwi-
lowej obrabiarki. W ten sposob teoretycznie warto$¢ obrabiarki
po uplywie 10 lat pracy maleje do zera. Wspomniane tu opera-
cje ksiggowe ‘przeprowadza si¢ zazwyczaj mechanicznie, nieza-
leznie od tego czy obrabiarka stoi w warsztacie bez pracy, czy
jest zatrudniona przez jedna, dwie czy trzy zmiany.

Warto$¢ obrabiarki zmniejsza si¢ jednak nie tylko wskutek
mizycia przez pracg, lecz réwniez wskutek ,starzenia sig” typu
konstrukcyjnego. Nieustanny postgp w konstrukeji obrabiarek
sprawia, iz kazda nieomal konstrukecja po uplywie 10 lat staje
sie mniej wartoSciowa., Na ten skladnik wartosci obrabiarki nie
mozna mie¢, rzecz jasna, innego wplywu poza staraniem, by
obrabiarki nie staly bezezynnie.

.Odmiennie przedstawia si¢ sprawa w przypadku pierwszym,'.

tj. gdy ubyta warto$¢ jest spowodowana zuzyciem si¢ podczas
pracy. W celu jasniejszego zobrazowania zmian zachodzgcych
podezas pracy rozwazymy przykiad przedstawiony na rys. 1.

Remont 5
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Rys. 1

Na osi poziomej.odcigto podziatke czasu wyrazonego w la-
tach, zas na osi pionowej procenty wartosci pierwotnej. Linia
I majaca swoj poczatek u géry pionowej tj. przy 100% war-
tosci pierwotnej a wige, gdy obrabiarka rozpoczyna swojg pracg,
opada do zera po uplywie 10 lat.

W rzeczywisioéei przebieg zmian wartoSci przedstawia sig
’gola inaczej, wskutek przeprowadzanych okresowo remontow.
W celu dokladniejszego rozpatrzenia tej sprawy poweimiemy
pewne zalozenia, zgodne z przebiegiem rzeczywistym w przy-
padku starannej opieki i normalnie przeprowadzanych remontéw.
W zalozeniu tym przyjeto, iz gléwne remonty sa przeprowadza-

ne co 2,5 roku, czyli 4 remonty gléwne w okresie dziesigciolet-
nim. Przebieg spadku wartosci obrabiarki przy tym zalozeniu
przedstawia linia kreskowana 2, w postaci lamanej wznoszacej
sig po kazdym przeprowadzonym remoncie o mniej wigcej /s
czgs¢ poczatkowej wartosci. Zaznaczone grubg linig odcinki pio-
nowe przedstawiajg koszty w 10% wartosci pierwotnej prawidio-
we przeprowadzonego kazdorazowo remontu maszyny.

Z przedstawionego przebiegu widzimy, iz wartos¢ obrabiarki
po 10 latach pracy wynosi jeszcze okolo 50% wartosci pierwot-
nej, co nalezy uwaza¢ za optimum osiggalne przecigtnie tylko
dzigki starannej opiece. -

Wydatki na kazdorazowy remont w wysokosci 1/s pierwotnej
wartosci maszyny, czerpane z kapitalu odnowienia, nalezy uwa-
za¢ jako ekonomicznie uzasadnione. Po uplywie 10 lat wydatki
te rownowazg calkowity koszt maszyny w postaci 4/g wartosci
poczgtkowej wydatkowanych na remonty i polowy wartosci od-
lozonej poza tym na kapital odnowienia.

W ten sposob po uplywie 10 lat mozna rozpoczgé dalszg
amortyzacj¢ zachowanych 509 warfosci maszyny uzyskujgc po
uplywie dalszych 10 lat jej wartos¢ schodzacg teoretycznie do
zera. 1 w tej jednakze chwili dobrze utrzymana. obrabiarka
przedstawia najczesciej pewira nieznaczng juz tylko wartos¢
uzytkowg oraz wartos¢ zlomu. Jest jasne, iz przytoczony przy-
kiad nie wyobraza $cisle losow kazdej obrabiarki, istniejg bo-
wiem przypadki, w kitorych nawet po uplywie 30 lat i wigcej
eksploatacji warto$§¢ maszyny przedstawia sig jeszcze dosy¢
pokaznie.

Dla kontrastu rozpatrzymy jeszcze przebieg zmiany wartosci
obrabiarki zupelnie nieremontowanej. Przebieg spadku jej war-
tosci, jak tez sprawnosci i zdolnosci produkeyjnej przedstawia
na naszym wykresie linia kropkowana 8; z krzywej tej widzimy,
1z w pierwszym okresie pracy opada ona prostoliniowo, mniej
wigcej zgodnie z zalozeniami teoretycznymi. Gdy jednak minie
pierwszy okres, w ktérym nalezy przeprowadzi¢ remont i remont
ten nie zostanie dokonany, daje sie¢ zauwazy¢ zjawisko szybkiej
utraty sprawnosci uzytkowej, co przedstawia sig na wykresie.
w postaci opadajgcej krzywej. Kiedy opadajgca linia 3 przetnie
0$ poziomg trudno jest z gory okreslic, jednak przedstawiony
na wykresie obraz, w ktorym nastepuje to po 6 latach, uwazaé¢
nalezy raczej jako optymistyczny. Nalezy tez stwierdzié, ze naj-
czgSciej w tym przypadku nie tylko zapomina si¢ o remoncie

oobrabiarki, lecz rowniez niewlasciwie sig ja eksploatuje, co oczy-

wiScie proces niszczenia znacznie przyspiesza. Jednym z glow-
nych powodéw takiego stanu jest zjawisko szybkiego powigksza-
nia si¢ luzow i niedokiadnosci po przekroczeniu pewnej okreslo-
nej granicy krytycznej. Azeby objaw ten latwiej zrozumieé roz-
patrzmy prosty przyktad polgczenia przedstawionego na rys. 2.

Wyobrazmy sobie, iz na wale A osadzono kolo zgbate lub
pasowe B zabierane ruchem obrotowym zwrotnym za pomocg
wpustu C. Przypusémy, iz wpust ten posiada poczatkowo w od-
powiednim zlobku kota wiasSciwie dobrany niewielki luz L
(np. 0,02 mm). Uderzenia w czasie pracy sprawiajg, iz z biegiem
czasu luz ten powigksza sie np. po uplywie 2 lat do 0,1 mm.
Oczekiwaé nalezy z kolei, iz luz ten podwoi si¢ po uplywie dal-
szych 6 miesigey. Osiagnigcie luzu tej wielkoSci jest juz wy-
reznym sygnalem do rozpoczecia remontu, kidéry powinien po-
lega¢ na dokladnym dopasowaniu nowego klina z luzem o pier-
wotnej poczatkowej wielkosci. Gdy takiego remontu nie prze-
prowadzi si¢, wéwezas praca tej przekladni stanie si¢ niebawem
znacznie gorsza, za$ skutki tego stanu nie dadza na siebie zbyt
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Rys. 2.

diugo czeka¢. W przeciagu miesigca luz zwigkszy sie do war-
tosci 1 mm. Uderzenia kola o klin podczas zwrotéw ruchu stang
sie wyraznie slyszalne nawet dla niewprawnego ucha. Wiemy,
iz stan taki jest dla normalnego ruchu niedopuszczalny i musi
by¢ koniecznie poprawiony.

Przedstawiony ostatnio przyklad stanowi w malej skali obraz
przebiegu szybkiego ogélnego powiekszania sig luzéw i niedokiad-
nos$ci w nie wyremontowanej ma czas obrabiarce. Jest jasne, iz
nieproporcjonalnie duzym nakladem kosztéw i czasu mozna tak
silnie zuzyta obrabiarke doprowadzi¢ do nieco wiekszej spraw-
nosci, jednakze z powodu wysokich kosztéw remontu oplaca sig
wéwezas zakupié raczej nowg obrabiarke i zaniechaé¢ remontu.

Przedstawiony tu groZny obraz nazywamy gospodarka rabun-
kowg. O jej szkodliwosci mowi¢ nie trzeba. PoznaliSmy jej skut-
ki dostatecznie dotkliwie po opuszczeniu kraju przez okupanta.
Nie potrzeba tez wielu objasnien jak wiele nalezy po$wieci¢ uwa-
gi i staran, azeby unikngé¢ ziych nastepstw takiej gospodarki.

Przede wszystkim nalezy przygotowywaé jak najdogodniejsze
warunki dla przeprowadzenia remontéw obrabiarek. Nalezy roz-
poczyna¢ od zerganizowania brygad remontowych odpowiednio
wyszkolonych. Pozadane jest wysylanie remontowcéw na prze-
szkolenie do wytworni obrabiarek, bowiem doswiadczenie tam
uzyskane nie daje sig niczym zastgpié.

Zesp6l najmniejszej brygady remontowej sklada si¢ co naj-
mniej z 2 os6b na 1 remontowang obrabiarke.

Remont gléwny (gruntowny) 1 obrabiarki Sredniej wielkosci
‘trwa w przecigtnych warunkach okolo 6 tygodni,

Znajac Sredni czas remontu latwo jest obliczyé liczebnosé
oddzialu remontowego, przyjmujac ponadto, iz remonty gléwne
podejmuje si¢ w okresach co 2 — 3 lata pracy obrabiarki.

Dalszym nieodzownym warunkiem jest zapewnienie odpow:ed-
niego miejsca dla oddzialu remontu obrabiarek malych i $red-
nich oraz pomocy .niektorych oddzialéw warsztatu, niezbednej
~ do wykonania czeSci wymagajacych wymiany. Do powazniej-
szych czeSci wymagajacych zamiany nalezg miektére kola zeba-
te, tuleje lozyskowe i inne elementy zuzywajace sig stopniowo
podczas ruchu maszyny. g

Remonty obrabiarek ciezkich przeprowadza sig¢ najczesciej na
miejscu ich pracy. Zdejmowanie bowiem z fundamentu oraz

transportowanie ciezkich 16z i kadlubéw jest zbyt ucigzliys
i kosztowne oraz diugotrwale.

Niezbedne jest réwniez zaopatrzenie remontoweéw w odpy.
wiednio dokladne $rodki miernicze, a wigc dokladne czujnikj
jek réwniez. specjalnie dokladne poziomnice (o czulo;
0,04 mm/l m lub jeszcze bardziej czule).

Wytwérnie, kiére z przyczyn od siebie niezaleznych, nie po.
trafig zorganizowa¢ remontu obrabiarek w zakresie wlasnej go.
spodarki, uczynig najlepiej zawierajac umowe o remont z naj.
blizej polozong wytwornia obrabiarek. Dotyczyé to moze ¢
najmniej obrabiarek trudnych do remontowania, ktérych nie
wlasciwie przeprowadzony remont nigdy nie daje spodziewanyc

wynikow. .

Kazdy uzytkownik obrabiarki powinien zdawaé sobie do.
kladnie sprawe czego od niej oczekuje pod wzgledem jej mocy
i doktadnosci. Gdy potrzebna jest obrabiarka malo dokladna
lecz mocna, wéwczas ' 'mniej zwracajgc uwage na jej dokladnos
pizede wszystkim staramy sig¢ podnie$¢ sprawno$é napedéw. Je
zeli natomiast wymagany jest duzy stopiefi dokladno$ci, wow.
czas nalezy dba¢ o zmniejszenie bledéw i niedoktadnoSci obra-
biarki do minimum.

Przy kazdym remoncie gléwnym obrabiarki powinna byé
przeprowadzana umiejetna i sumienna kontrola wymiaréy
i ksztaltéw oraz dokladnosci dzialania. Ten ostatni pomiar na-
lezy przeprowadzaé wedlug przepiséw obowigzujacych dla da-
nego rodzaju obrabiarki i stopnia dokladnosci. Nie naleiy
w tych przypadkach zadowalaé si¢ pomiarami zastepczymi, ktére
moga tylko stuzy¢ jako wtérne potwierdzenie prawidtowego lub
wadliwego stanu maszyny.

Pomiary w!asciwe przeprowadza si¢ w ciggu wielu godzin.
Praktykowane niekiedy krétkie przeglady nalezy uwazaé za zu-
peinie zbedng formalnos¢, ktéra nie przedstawia dla kontroli
obrabiarki jakiejkolwiek wartosci.

Wszystkie wyniki prawidlowo przeprowadzonych pomiaréw
powinny by¢ starannie motowane i wnoszone do odpowiedniego
protokétu. Protokély pomiaréw powinny by¢ nastepnie przecho:
wywane jako dowody wynikéw uzyskanych podczas remontéw.
Kazdy remont powinien by¢ zanotowany w karcie maszynows
danej obrabiarki.

Obrabiarki uzytkowane stanowig znaczng i wazna cze$¢ roz-
porzadzalnych érodkéw produkeji. Los tysiecy obrabiarek czyn-
nych w przemysle zalezy od opieki sprawowanej nad ich stanem.
Jezeli zaniedbanie okresowych remontéw doprowadzi z czasem
do pogorszenia si¢ stanu parku obrabiarkowego, wéwczas na-
stapi¢ moze ogdlny znaczny spadek warto$ci czynnych obrabia-
rek, ktéry da si¢ wyréwnaé tylko przez zakup nowych ma-
szyn. W celu uniknigcia tej grozgcej ewentualnosci nalezy
starannie obserwowaé stan pracujgcych obrabiarek i wprowadzat
celowo prace remontowe we wszystkich koniecznych przypadkach.
Pamieta¢ przy lym nalezy, iz nieznaczne niekiedy opdznienie ter-
minu rozpoczecia naprawy doprowadzi¢ moze latwo do zwigksze-
nia kosztéw i czasu remontu,

Walka o postep techniczny jest jedng z gléwnych dzwigni rozwoju
calej naszej gospodarki narodowej i jednym z podstawowych zrodel
szybszego podniesienia stopy zyciowej mas pracujgcych
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in. IRENEUSZ SLEZAK

OSZCZEDNOSC CYNY PRZY PRODUKCJI MASZYNEK DO MIESA

Artykut uwidacznia oszczgdno$é zuzycia cyny przez wprowa-
dzenie emaliowania zamiast cynowania maszynek do migsa.
Omoéwiono sposéb postepowania przy emaliowaniu oraz wyniki
prob przeprowadzonych na emaliowanych maszynkach.

Uwagi wstepne

Cynowanie maszynek do migsa polega na pokrywaniu we-
wnetrznej i zewngtrznej czesci korpusu maszynki warstwg cy-
ny, majaca na celu zapobieganie korozji powierzchni korpusu
i {worzeniu si¢ przy tym szkodliwych dla zdrowia zwigzkow
chemicznych. Stosowanie cyny ma wigc miejsce nie przy zasad-
niczym procesie produkcyjnym, lecz w fazie wykonczeniowej
produkeji. W efekcie uzyskuje si¢ jeszcze estetyczniejszy wyglad
sewnetrzny produktu, ktory to wzglad powinien byé¢ brany po-
waznie pod uwage przy produkeji artykulow codziennego
uzytku. 3

Sprawa cynowania maszynek do migsa spotyka si¢ z bar-
dzo powaznymi trudnoSciami, wynikajgcymi z faktu, ze cy-
na jest materialem wybitnie deficytowym, a import cyny wig-
ze si¢ z wydatkowaniem duzej ilosci dewiz.

Kwestial oszczgdnnoéci cyny jest wigc naglacg potrzebg, zmu-
szajagcg do zrewidowania wszystkich mozliwosci oszczgdnoscio-
wych, czy to przez jej ogramiczone stosowanie, czy tez przez
calkowite jej wyeliminowanie przy niektérych produktach, lub
zastap-'ienie jej innymi materialami tafiszymi i latwiejszymi do
ofrzymania.

Zaoszczedzone w ten sposdb ilosei cyny moglyby wigc byé

uzyte do takich celow, w ktérych pominiecie cyny spowodowa-

loby obnizenie ustalonych wiasno$ci danego produktu. Oszcze-
dzanie powinno byé rozpoczete przede wszystkim w tych ga-
leziach przemysiu, w kiérych cyna mie je t surowcem zasad-
niczym, lecz ubocznym czy tez stosowanym w fazie wykorncze-
niowej. ‘

Przy produkeji maszynek do migsa nalezy wigc rozpatrzeé
mozliwosci zastgpienia cynowamia korpuséw przez stosowanie
innych powlok ochronnych. Mozliwe do uzyskania oszczgdno$ci
surowca dochodzg, nawet w tak nieduzej w stosunku do glow-
nych galezi przemystu produkeji jaka jest produkcja maszymek
do migsa, do pokaznych wielkosci. Swiadczg o tym podane licz-
by orientacyjne, wskazujace S$rednie zuzycie cyny do pobiele-
nia 1 korpusu dla réznych typéw maszynek:

maszynka nr 5 — 39, g cyny
” ”» 8 gt 5875 g ”»
” » 10 sty 77;4 g »

Jezeli przyjmiemy, Ze produkcja maszynek nr 8 wynosi na
przykiad 200.000 szt. rocznie, to oszczedno$¢ cyny moze wynie$é
do 11,7 ton. Te 11,7 tony cyny moze byé wéwczas zastosowane
tam, gdzie ono jest miezbedne, Oszczednosci te okazg si¢ znacz-
nie wieksze, jezeli uwzgledni¢ takze produkcje innych wymiaréw
produkowanych maszynek do migsa. Sprawa wyeliminowania
cynowania maszynek do migsa jest wiec sprawg na tyle wazng,
¢e nalezy zbadaé wszelkie mozliwosci zastapienia cynowania
innymi powlokami ochronnymi, oczywiScie z zachowaniem
wzgledéw zdrowotnosci i trwalo$ci. Chodzi wigc o wprowadze-
nie do produkeji takich powlok, ktére w praktycznym uzyciu
nie tworzylyby zwigzkéw chemicznych szkodliwych dla zdro-
wia, Niezbgdne jest takie zachowanie czystego i estetycznego
wygladu maszynki.

Analizujagc mozliwo$ci ograniczenia zuzycia cyny nalezy
Wzigé pod uwage dwie alternatywy:

1) zmniejszenie uzycia cyny przy cynowaniu,
J

2) calkowite wyrugowanie cynowania przez wprowadzenie in-
nych powlok ochronnych.

Zmniejszenie zuzycia cyny moze nastapié¢ przez zastosowanie
cynowania tylko wewnetrznej czesci maszynki lub przez wpro-
wadzenie do produkcji cynowania elektrolitycznego.

Czeéciowe cynowanie tylko wewnetrznych czesci maszynki
napotyka na duze trudno$ci ze wzgledu na skomplikowane
ksztalty odlewu oraz trudnosci dobrania powlok do ktérych cy-
na mie przylega. Cynowanie czeSciowe rozpoczyna si¢ od oczy-
szczania wnetrza korpuséw za pomoca piaskowania. Zewnetrz-
na powierzchnie powleka sie pasta o skiadzie:

45% glinki kaolinowej (Al203.2Si02.2H20)

25%. wody

20% szkla wodnego

10% grafitu ;

Po dokladnym wysuszeniu na powierzu, co trwa przecigt-
nie 3—4 godziny, korpus trawi sie w kwasie fluorowodorowym
przez 30 sek., a nastepnie plucze dokladnie w biezacej 'wodzie.
Po ponownym osuszeniu tak przygotowane korpusy cynuje sig
metoda ogniowa.

Zuzycie cyny w gramach na 1 kg wyrobu ksztaltuje si¢ w
poréwnaniu z mnormalnym cynowaniem ogniowym, jak maste-
puje:

(¢ : s
Wielkoéé korpusu ynowanie
normalne | R ouE
: 15,9° 9,0
5 15.2 8.9
10 e 39

Zewngtrzne powierzchnie korpuséw niepocynowane oczyszcza
sie przez piaskowanie, a mnastepnie pokrywa trwalymi lakie-
rami.

Mimo uzyskania przytoczonych oszczednoSci czeSciowe cy-

~ nowanie nie rozwigzuje jeszcze problemu w sposéb zasadniczy.

Catkowite wyeliminowanie cynowania moze mnastapi¢ przez
zastosowanie emaliowania tak wewngtrznych jak i zewnetrz-
nych powierzchni wszystkich c¢zesci maszyn, opréez sitka
i moza.

Zeliwo, z ktorego wykonuje si¢ maszynki do mielenia miesa
przeznaczone do emaliowania, musi posiada¢ inny sklad che-
miczny miz na maszynki powlekane cyng i winno odpowiada¢
nastepujgcym warunkom:

1) nie moze zawieraé wigkszej ilosci siarki, ktéra powoduje
krucho$¢ zeliwa i gestoplynnos¢, poza tym jest przyczyna po-
wstawania rdzawych plam na emalii na skutek utlenienia siar-
czku zelaza,

2) powinno posiadaé wspélczynnik rozszerzalnosci zblizony
do wspolczynnika rozszerzalnosci emalii,

3) powinno by¢ drobnoziarniste, Sciste i nie zanieczyszczo-
ne przez tlenki, kiére zmmiejszajg przyczepno$¢ emalii.

Skiad chemiczny takiego zeliwa przedstawia si¢ jak maste-
puje: ’

C=34-+-37%
Si=27-+3%
Mn=0,4-+05%

P = 0,6 i3 0,8%
S = 0,05+ 0,08%

Odlewy korpuséw oczyszcza sige przez wyzarzamie w tempe-
raturze 750—8009C w celu usunigcia ttuszczu i brudu, a nastep-
nie poddaje sig¢ piaskowaniu. Nalezy zwréci¢ uwage, aby po
piaskowaniu nie dotykaé rekami odlewéw oczyszczonych, gdyz

. powstate wskutek tego ttuste plamy sa przyczyng pdzniejszego

odpryskiwania emalii.

MECHANIK

Zeszyt 4/54 147

Rok XXVII



Niezaleznie od zblizonego wspodlczynnika rozszerzalnosci ze-
liwa i emalii, w icelu jak najdalej idgcego wyréwnania napre-
zen pomiedzy emalig a zeliwem, stosuje sie emalig gruntows
prazong o nastepujgcym zestawieniu:

15 czesci SiOz

30 ,, szpatu polnego

25 ,, maczki szklanej

10.55 7 2~ sedy

15 -,  Tflusszpatu (CaFs — fluoryt)
5 , weglanu baru

Skladniki te prazy si¢ w temp. ok. 900—10000C przez czas
ckolo 2 godzin, a nastgpnie po ostudzeniu miele si¢ z odpo-
wiednimi dodatkami w miynie kulowym. Jako dodatki stosuje
cig na 100 czgSci emalii gruntowej okolo 30 czgSci kwarcu, 10 —
kaolinu i 35—40 czesci wody.

Emali¢ gruntowg mozna nanosi¢ na korpusy przez zanu-
rzanie, albo tez przez natryskiwanie pistoletami. Przed pokry-
ciem emalig gruntowg korpusy malezy przedmuchaé sprezo-
hym powietrzem w celu usuniecia kurzu. Po nalozeniu emalii
gruntowej korpusy suszy si¢ w jak majkrétszym czasie (chodzi
o szybkie odparowanie wody, aby zeliwo nie zdgzylo pokry¢ si¢
rdzg), a nastgpnie 'wypala w piecu o temperaturze 850—880vC
przez 10 do 15 minut, Wypalona emalia gruntowa posiada ko-
lor popielatobialy.

Emali¢ powierzchniowg nakiada si¢ rowniez przez zanurze-
nie lub natryskiwanie. Po malozeniu emali¢ powierzchniowg su-
szy sig w tej samej komorze i temperaturze co i emali¢ grunto-
wa, a mianowicie 230—2800C w czasie 20—40 minut. Po wysu-
sZeniu wypala sig ja w temperaturze 880—9000C w czasie 15—
20 minut. :

Emalia powierzchniowa na maszynki do mielenia miesa
nie powinna zawiera¢ zwigzkéow szkodliwych dia zdrowia, po-
za tym musi by¢ odporna na Scieranie i odpryskiwanie oraz
dzialania cieplne i chemiczne. Przynosi to szereg trudnosci
w . procesie technologicznym emaliowania, bowiem do wyro-
bu takiej emalii nie mozna stosowaé Sb20s, ktéry jest szkod:i-
wy dla zdrowia, a ktéry jest pozgdany ze wzgledu na wywo-

lywanie nieprzezroczystosci emalii, podwyzszanie . temperatury

topnienia oraz kwasoodpornosci emalii.

Procentowy skiad chemiczny emalii na maszynki do miele-
nia migsa, wypuszczone swego czasu na rynki niemieckie i an-
ielskie, przedstawia si¢ jak nastepuje:

\

\ ‘ WYMIANA DOSWIADCZEN

W zaktadach podleglych Centralnemu Zarzadowi Maszyn

Eelektrycznych wspaniate rezultaty -w ciagu jednego pélrocza
swojej pracy osiaggnela racjonalizatorska brygada in2. Stefana
Kgkolewskiego. Powstala ona w ramach ogloszonego przez Mi-
nisterstwo i Centralny Zarzad konkursw na najlepsza brygade
pracujgcg nad zagadnieniami usprawnienia remontu maszyn
i urzadzen. :

W skiad tej brygady précz inz. Kgkolewskiego weszli: inz.
Feliks Perzyna z Centralnego Zarzadu oraz $lusarze: Adolf Sze-
wezyk, Wactaw Kowalczyk i Stanistaw Balcerek. Szczegélowa
analiza potrzeb brygad remontowych oraz gruntowna znajomosé
pracy remontowcdw i mozliwosci zakladu pozwolily brygadzie
w wielu czynno$ciach i ma wielu odcinkach prace te uspraw-
nic.

Opracowali oni wlasnymi sitami w godzinach pozastuzbo-
wych i kolejno wykonali 10 projektéw racjonalizatorskich, kto-

rych stosowanie znacznie usprawnilo wykonywanie remontéw. -

Projekty te zaslugujg na szersze rozpowszechnienie, dlatego
‘warlo si¢ z nimi zapoznaé¢ mieco dokladniej.
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SiOz — 62,0% K20 — 3,3
13203 — 3,7 Na20 i 17,4
Al03 — 4,2 Ca0O — 9,4

Emalia ta nalezy do emalii kwasoodpornych i bywa stoso
wana na naczynia i przyrzady uzywane w przemystach chemicz-
nych i przetworéw owocowych oraz w browarach. Odznacza sig
duzg odpornoscig na uderzenie, powstawanie rys i Scieramie.

Maszynki pokryte ta emalig przeszly pomys$lnie nastepujace
proby: -

1) Po 30 swobodnych upadkach korpusu i §limaka maszyn-
ki na podloge drewniang z wysokoSci 1 metra emalia nie wy-
kazuje makroskopowo widocznych odpryskow.

2) Po 10 swobodnych upadkach korpusu i $limaka na po-
sadzke kamienng emalia mie wykazuje zadnych rys i peknigé.

3) Korpusy i $limaki poddawane ogrzewaniu do temperatu-
ry topnienia olowiu i raptownie zanurzone w wodzie o temp,
200C nie wykazujg zadnych rys i peknie¢ makroskopowych,
mimo. 5-krotnego powtarzania préby. S

4) Proba na uderzenie kulg (metoda. wahadlowa) wyka-
zuje, ze przy cigzarze kulki 250 G i odleglosci 40 cm mie wy-
stepuje odpryskiwanie emalii. Dopiero przy odchyleniu kulki
na odieglos¢ 48 cm powstajg Slady odpry$nigeia emalii.

5) Po 24 godzinach trawienia emali roztworem 4% kwasu
octowego i winnego, mie wykryto zadnych zwigzkéw chemicz-
nych szkodliwych dla zdrowia. Sposob postepowania przy ema-
liowaniu emaliag kwasoodporng nie rézni sie wiele od sposobu
pokrywania emalia niskotopliwa. Skomplikowane ksztalty ma.
szynek bezsprzeczmie utrudniajg nieco proces emaliowania, ale
nie sg to trudnosci zasadnicze i moze sobie z mimi daé rade
Srednio wyposazona emaliernia zeliwa. .

Juz w roku 1938 przemysly réinych krajéw wypuszezaly

~na rynek maszynki emaliowane, nie tyko o mapedzie rgcznym, .

gdzie sila macisku jest stosunkowo mala, ale takze o mapedzie
miechanicznym dla uzytku masarn i placéwek zbiorowego iy-
wienia. Jeszcze obecnie caly szereg tych maszynek pracuje tak
w indywidualnych gospodarstwach domowych i zakladach migs-
nych. Znane s3 fakty, ¢e maszynka malego wymiaru pracuje
juz przeszio 15 lat bez uszkodzenia,

Jak wynika z przytoczonych danych, emaliowanie jest zabie-
giem mogacym w przypadku maszynek do migsa zastapié w
sposob zadowalajgcy cynowanie na goraco.
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W pierwszej kolejnosci brygada opracowala specjalny prze-
wozny warsztal pogotowia remontowego (rys. 1), w ktérym
umieszczone zostaly wszystkie narzedzia miezbedne do prac re-
montowych. Poprzednio do tego celu byl wyznaczony najblizszy
warsztat, ktéry z reguly mnie odpowiadal wymogom bezpieczeii-
stwa pracy i potrzebom remontowcéw.

Nastgpnie brygada opracowala specjalng torbe pogotowia
elektromechanika (rys. 2), w ktérej zostaty wygodnie i podrecz-
nie rozmieszczone wszystkie marzedzia i przedmioty niezbedne
do hprac_y elektromechanika. Torba znajduje si¢ u dyzurnych
ruchu,

.Pomyslowo rozwigzano konstrukcje przewoznego stotu re-
montowego (rys. 3), zwrotnego i latwego do przesuwania (na
watkach) zaopatrzonego w specjalna pokrywe do zamykania. .

Poprzednio podzespoly remontowanych maszyn byly wozone
windg na gérne pigtra do pomieszczenia remontowcéw mnawet
w przypadku malych usterek, co byto zbyt pracochlonne, niewy-
godne i powodowalo czesto gubienie drobnych czesci.

Obecnie stét remontowy ustawia sig kolo remontowanego
obiektu, demontuje si¢ zespoly (ktére w razie kilkudniowej pra-
cy przechowuje sie pod zamknigciem w stole) i wygodnie oraz
szybko wykonuje sie prace remontowe.



Rys. 1

Skrobaki szlifowano poprzednio na mechaniczno-elektrycz-
nej szlifierce, pézniej za$ docierano je na kamieniu. Bylo to nie-
praktyczne ze wzgledu na duze odleglo$ci od miejsc pracy do
szlifierni. :

Rys. 4

Brygada opracowala podreczna szlifierke reczng przystoso-
Wang do ostrzenia skrobakéw. Taka szlifierke mocuje sie mna
przewoznym warsztacie (rys. 1), a dzigki temu, ze predko$¢ ob-
wodowa Srednicy teji szlifierki mie jest zbyt duza, uzyskuje sie
od razu dobre ostrze skrobaka bez dodatkowego docierania.

Dotychezas przy wszelkich nawet drobnych uszkodzeniach
ydraulicznego rozrzadu w obrabiarkach wymontowywano cate
zespoly i poddawano je probom. Brygada skonstruowala spe-
cjalne urzadzenie (rys. 4), w ktérym — dzigki wmontowaniu
pompy i zbiornika — mozna wykonywaé szereg czynno$ci bez
demontazu calej obrabiarki. Obrabiarke ze stwierdzona wada
rozrzadu najpierw przeplukuje sie olejem z tego urzadzenia i do-
plero po dokonanym zlokalizowaniu uszkodzenia demontuje sig
np. uszkodzone zawory lub tp. Urzadzenie to usprawnilo réw-

niez wymiane oleju w obrabiarkach umozliwiajac szybkie i tatwe

Wypompowanie oleju starego i napeinianie nowym.
Bargizo uzyteczny okazal sie przewozny przenosnik (rys. 5).
Wszelkie czesci obrabiarek byly dotychczas dzwigame recznie,

Rys. 2

Rys. 5

Rys. 3

narazajac pracownikéw ma znaczny wysilek i grozbe kalectwa.

Rozktadany przeno$nik umozliwit iatwy demontaz, przesuwanie
i powrotny montaz poszczegélnych czesci remontowanych obra-
biarek. PRIy

Rys. 6

Wreszcie brygada opracowala wygodne urzadzenie (rys. 6),
ktére catkowicie zmechanizowalo mycie réznych czesei remon-
towanych maszyn. CzeSci przeznaczone do oczyszczenia przedtem
byty myte recznie. Obecnie ustawiane sg ma siatce w zbiorniku
i po uruchomieniu obrotowego matrysku juz w krétkim czasie
sg doktadnie oczyszczone.

Réwniez uzyteczna okazalar sig lekka reczna butla ze spre-
zonym powietrzem, przy pomocy ktérej szybko i sprawnie mozna
przedmuchiwaé przewody smarownicze. Powietrze o cisnieniu
6 at w zupetnosci zastgpuje dotychczasowe przedmuchiwanie
recznymi pompkami, a mawet mnieraz ustami, stwarzajac lepsze
warunki pracy i usprawniajac znacznie czynnos¢ przedmuchi-
wania.

inz. Jerzy Nazarewski
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Inz.-mech. LEON GOSZTOWTT

PIERSCIENIE USZCZELNIAJACE TYPU , 0" | ICH WBUDOWA

1. Budowa i dzialanie pierScieni typu O

W ostatnim dziesigtku lat szerokie rozpowszechnienie zna-
lazly pierscienie uszczelniajace typu O. Sa to pierScienie wyko-
nane z gumy lub plastykéw, o obwodzie zamknietym i przekro-
ju okraglym (rys. la), o réznych wymiarach $rednicy wewnetrz-
nej D i Srednicy przekroju d. Zaréwno wymiary pierScieni jak
i material, z ktérego sa wykonywane, powinny scile odpowia-
da¢ swemu przeznaczeniu. .

¢ a)

:\\\\ \\

Wzlﬁkf &S

N
£1-215/53-R1.

Rys. 1. PierScien uszczelniajacy typu O i jego polozenia w r.gw.ku, (P
pierSciefi, b — plerScien ulozony w rowku, ¢ — pierScien weciSnigty mie-
dzy dwie powierzchnie uszczelniane, d — odksztalcenia pierScienia pod

dziataniem ci$nienia plynu.

Pierscienie typu O sa stosowane jako pewnie dzialajace
uszczelnienia spoczynkowe i ruchowe. Umieszcza si¢ je w row-
kach wytoczonych w elementach uszczelnianych (rys.  1b). Po
wlozeniu migdzy obydwie uszezelniane czeSci, pierScien- znaj-
duje sie pod pewnym wstepnym. zaciskiem (rys. lc). Przy ni-
skich ci$nieniach zacisk wstepny stanowi dostateczna sile do-
szczelniajaca, natomiast przy wyzszych ciSnieniach sile te po-
wigksza docisk do krawedzi rowka i odksztalcenie pierScienia
wywolane ci$nieniem p ptynu (rys. 1d). Nalezy nadmieni¢, ze
wielko§¢é odksztalcenia pierscienia jest uzalezniona od twardosci
i wlasno$ci fizycznych materiatu uszczelki. Praktycznie wizl-
ko$¢ wstepnego zacisku uzyskuje si¢ dzigki wystawaniu nie-
odksztalconego przekroju pierscienia o wielkos¢ £ (nieco wigk-
sza od luzu s istniejacego miedzy powierzchniami uszczelnia-
nymi) ponad rowek o glebokosci & (rys. 1b).

a) ‘ b)

: T 1 SR\ 1

c) a) e
Wi

S

XL

N
N

Z

M-215/53-R2

Rys. 2. Rézne uksztaltowania rowkéw dla pierScieni typu O.

Rowki dla pierScieni uszczelniajacych typu O moga by¢
roznie uksztaltowane (rys. 2). Rozwiazania a i b, aczkolwiek
odznaczaja si¢ najlepszymi wlasciwosciami uszczelniajgcymi,
jednak wskutek wklinowywania sig pierScieni do rowkéw wy-
woluja najwyzsze opory tarcia, wobec czego nie zaleca sie ich
do uszczelnien ruchowych. NajczeSciej spotykang postacia row-
kéw do uszczelniefi ruchowych sa rowki o przekroju prostokat-
nym. :

Ci$nienie plynu powoduje wtlaczanie pierscienia do szcze-
liny miedzy cze$ciami uszczelnianymi (rys. 3a). Wielko$¢ tego
wtloczenia jest zalezna od szeroko$ci szczeliny, wielkosci cidnie-
nia plynu i twardoSci materiatu pierScienia uszczelniajacego.
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W uszezelnieniach ruchowych nadmierne wtlaczanie pierscie.
nia do szczeliny powoduje Scinanie jego obwodu, ktérego prze.
kréj przybiera postacie uwidocznione na rys. 3b i ¢. Dla prze
ciwdzialania temu nalezy szeroko$¢ szczeliny wykonywaé mo.
zliwie mala, na jaka tylko pozwalajg wzgledy obrébkowe i roz
szerzalno$¢ cieplna czeSci uszczelnianych, stosowaé materialy

g b) c)
: N

- 215/53-R3

Rys. 3. Wtlaczanie ‘pierScienia do szczeliny (a) i wynikle stad jego
uszkodzenia (b, ¢).

pierScieni o wigkszej twardoSci, lecz niezbyt zmniejszonej ela-
stycznosci (twardos¢ 60 do 90 w skali Shorea).

2. Zastosowanie pierscieni uszczelniajacych

Pierécienie uszczelniajace typu O sa szeroko stosowane w
roznych urzadzeniach hydraulicznych, powietrznych, aparaturze
chemicznej itp., dla temperatur od —559 do +60°C oraz dla du-
zego zakresu ciSniefi, poczawszy od urzadzen prézniowych, az
do urzadzen dla wysokich ci$nief.

Pamigetaé przy tym nalezy, ze nie potrzeba silnie $ciskaé
uszczelnienia, gdyz najzupelniej wystarcza lekki wstepny za-
cisk pierscienia, za$ przy podwyzszonym ciSnieniu pierscied
docisnigty do krawedzi rowka udaremnia przeciek plynu. Jesli
kierunek ci$nienia sie zmienia, pierScien zostaje doci$niety do
przecjwleglej krawedzi rowka i uszczelnia jak poprzednio. -Wiel-
kg zaleta pierScieni typu O jest zachowanie dobrej szczelnosci
przy maglych zmianach ci$nienia plynu oraz drganiach czesel
uszezelnianych, -

a) Uszczelnienia spoczynkowe. Pierécienie u-
szczelniajgce typu O, jako uszezelnienia spoczynkowe, mogg byé

‘stosowane az do ciSniei 1800 kG/cm2, do uszczelniania ztaer

rurowych, pokryw, den, korkéw itp. (rys. 4).

a) 9 | =i | @
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Rys. "4. Przyklady - zastosowania pierScieni typu O do uszczelmen spo:
« coie - czynkowyeh. ~



p) Uszczelnienia ruchowe. Jako uszczelnienia ru-
chowe pierScienie uszczelniajace typu O sg stosowane zasadniczo
przy posuwisto-zwrotnym wzajemnym ruchu uszczelnianych cze-
%i, natomiast nie moga byé¢ stosowane dla cigglego ruchu obro-
towego przy wigkszych i Srednich predkosciach obwodowych.
7e wzgledu na trudnosci odprowadzania ciepla wytworzonego

na powierzehni styku pierScienia z czgScig uszezelniang. Pier- .

scienie typu O, zastosowane do uszczelniania czeSci o ruchu
posuwisto-zwrotnym (nurniki, tloki, dragi tlokowe itp.), pozwa-
laja na uzyskanie konstrukeji prostych, tanich i niezawodnych
w ruchu przy ci$nieniach roboczych ptynu do 300 kG/cm2. Pier-
icienie te okazaly sige bardzo trwale, gdyz dla matych skokéw
(20—40 mm) wytrzymaty do 200000 suwéw. Rys. 5 uwidacznia
przyklad zastosowania pierScieni typu O do uszczelnienia tlo-
ka i nurnika- cylindra hydraulicznego.

tok =7 7"\ nurnik

%

n-215/53°RS

Rys. 5. Zastosowanie pierScieni typu O do uszczelnienia tloka i nurnika
o ruchu posuwisto-zwrotnym.

Dla ciSnien wysokich, poczawszy od 150—200 kG[ecm2, za-
chodzi obawa wtlaczania pierScienia do szczeliny. Dla przeciw-
dzialania temu i zabezpieczenia pierScieni typu O od znisz-
czenia, pomiedzy krawedziami rowka i pierScieniem umieszcza
sig¢ wkladki. Na rys. 6 rozwiazanie a przedstawia rozcigte wkiad-
ki skérzane w zastosowaniu do tloka, b — jak poprzednio, lecz
dla nurnika, ¢ — pierScienie metalowe rozprezne dla tloka.
Wkiadki zabezpieczajace moga byé wykonane réwniez i z in-
nych materialéw, jednak pod warunkiem zachowania.ich ma-
lego wspéliczynnika tarcia o element wspéipracujacy.

e .. o
rozprezne.
Rys. 6. Sposoby zabezpieczenia pierScieni typu O przed uszkodzeniem

spowedowanym wttaczaniem do szczeliny.

M-2I5/53R6

PierScienie typu O do uszczelniania czeSci o krétkotrwatym
ruchu obrotowym dla matych predkosci obwodowych ‘(waly
maszyn wolnobieznych), czeSci "o ruchu obrotowo-zwrotnym
(przeguby rurowe — rys. 7a, ‘zawory obrotowe — rys. 7b),
wzglednie czeSci o ruchu posuwisto-obrotowo-zwrotnym (wrze-
ciona zaworéw zamykajgcych — rys. 7c), moga by¢ stosowane
do ciSniefi roboczych plynu nie przekraczajgcych 200 kG/cm2.

a) b) c)
ierscien oporowy
whiadki skorzane

S —met

NN

us2czelka ptaska |
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Rys. 7. Przyklady zastosowania pierScieni typu O do uszczelniania czeci
0 ruchu obrotowo-zwrotnym i posuwisto-obrotowo-zwrotnym.

Dla zmniejszenia oporéw tarcia pierScieni typu O, stosowa-
nych dla uszczelniania czeSci o ruchu obrotowym, dodaje sig
do materialu pierScieni domieszke grafitu, ktéry podwyzsza
twardo$¢ pierScieni do 80—90 w skali Shore’a, wskutek czego
nastepuje spokojniejsza praca uszczelnienia, bez obawy jego
drgania i falowania w rowku.
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Rys. 8. Przyklady zastosowania pier§cieni typu O do uszczelnienia
grzybkéw zaworowych.

¢) Uszczelnienia zaworowe. PierScienie typu O
sa réwniez stosowane do uszczelniania grzybkéw zaworéw.
Rys. 8 przedstawia takie . uszczelnienie zaworu zwrotnego (a)
oraz wysokoci$nieniowego zaworu bezpieczeristwa (b).

3. Wymagania ogoélne

Dla nalezytej pracy pierScieni uszczelniajgcych typu O jest
wymagana duza dokladno$é wykonania czesci uszczelniajgcych,
a w szczeg6lno$ei ich powierzchni, dokladno$¢ wykonania i do-
boru nalezytego materialu pierscieni, odpowiedniego do warun-
kéw pracy uszczelnienia, prawidlowe zalozenie pierScieni, czys-
to$¢ plynu oraz smarowanie pierscieni. Konieczna gladko$¢ po-
wierzchni nalezy uzyska przez szlifowanie oraz polerowanie
powierzchni (uszczelnianych i rowkéw), zwykle uprzednio har-
towanych. Im wyzsze jest ciSnienie ptynu uszczelnianego tym
wigksza powinna byé gladko$é¢ powierzchni. NajczeSciej stosuje
sie rowki o przekroju prostokatnym. W celu utatwienia szlifo-
wania i polerowania, $ciany boczne rowka moga by¢ nieco po-
chylone pod katem 5 do 70 (rys. 5).

Nadzwyczaj waznym czynnikiem jest dokladno$é wykona-
nia czeSci uszczelnianych i zachowanie ich nalezytych wymia-
réw. Dla uszczelnien spoczynkowych (rys. 4) wgrozwigzan: a,c,
e, g — S$rednice zewnetrzne rowkéw, wytoczonych na pilaskich
powierzchniach stykowych uszczelnianych czesci, powinny byé
réwne $rednicom zewnetrznym odpowiednich pierScieni typu O,
natomiast dla rozwigzania b — $rednica wewnetrzna pierscie-
nia powinna by¢ réwna $rednicy wewnetrznej rowka; w rozwia-
zaniu d — wymiary rowka o przekroju okraglym odpowiadaja
doktadnie wymiarom pierScienia typu O, wystajacego ponad pla-
szczyzng powierzchni stykowych o 1/64 =+ 1/32 Srednicy przekro-
ju; w rozwiagzaniu f — objetos$¢ wneki o przekroju tréjkatnym
powinna wynosi¢ od 90—959% najmniejszej objetoSci pierscie-
nia. , '

Na podstawie przeprowadzonych badan ~pierScieni typu O
o twardo$ci 70 w skali Shore’a, ustalono maksymalne szerokosci
szezelin s (rys. 1 i 2) w zaleznoSci od wysokoéci ciSnienia p
plynu; podaje je tabl. L.

TABLICA 1.

Ciénienie plynu Maksymalna szeroko$¢ szczeliny

» kG/em? (na strong)

s mm
< 40 2 0,2 — 0,1
> 40 —-100 0,1 — 0,06
>'100 — 200 0,06 — 0,02
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Dobér odpowiedniej Srednicy d przekroju pierScienia typu O
oraz wymiaréw a, b i ¢ rowkéw (rys. 2) zalezy od S$rednicy
wewnetrznej D swobodnego pierScienia (réwnej w przyblizeniu

nominalnej $rednicy D, uszczelnianego nurnika — rys. 5
i tabl. II).
TABLICA 1II.

Srednica Srednica Glgbokosé DU TawEs
wewnegtrzna przekroju rowka (wraz Slokeagh
piercienia piericienia z luzem s) prosto- PUIDXEABICEQ

D~ D mm d mm b mm katnego i tréjkatnego
e a mm ¢ mm
32— 95 1.6 4 0,06 1,45 24 3,6
>95 — 17,5 2,5 + 0,06 2,25 3,6 5,6
> 12,5 — 36,0 3,4 + 0,10 3,10 4.8 7,5
> 36,0 —110,0 5,2 4+ 0,10 4,80 7,0 12,0
>110,0 —270,0 6,6 + 0,15 6,00 9,0 15,5

Dla pierscieni typu O stosowanych do uszczelniania cze$ci
o ruchu obrotowym, nalezy podane szerokosci rowka nieco
zmniejszy¢, celem uniknigcia falowania pierScienia w rowku.

Oprécz gladkosci wykonania rowkéw, nalezy zwréci¢ szeze-
gbélng uwage na prawidlowe wykonanie zaokraglen ich krawe-
dzi. Promiefi zaokraglenia r; (rys. 2) zewnetrznych krawedzi
rowka powinien wynosi¢ 0,02—0,04 mm; zwigkszenie tego wy-
miaru jest niedopuszczalne, gdyz istnieje niebezpieczenstwo
wtlaczania pierscienia do szczeliny. Promief zaokraglenia rs
wewnetrznych krawedzi rowka powinien wynosi¢ 0,5 do 0,7 mm
dla rowkéw prostokatnych, za§ rs = d/2 dla rowkéw tréjkatnych.
Podane wielkosci odnosza si¢ zaréwno do rowkéw wytoczonych
w cylindrach jak i w tlokach.

Powierzchnie $lizgowe, po ktérych przesuwaja sie pierscie-
nie uszczelniajace typu O nie moga posiadaé¢ zadnych wystepow,
wglebiefi lub otworéw powodujacych wystrzepienie sie obwo-
du pierScieni. Same pierScienie O powinny byé wykonane
z najwigkszga dokladno$cia w foremnikach metalowych polero-
wanych, zapewniajgcych dostateczng gtadko§é powierzchni pier-
Scieni. Material pierScieni powinien by¢ jednorodny i S$cisly
o wiasnosciach fizycznych (twardo$¢, wspélezynnik tarcia) i che-

micznych (odporno$¢ na oddzialywanie plynu uszczelnianego),
$ciSle odpowiadajacych wymaganiom pracy uszczelnienia.

Zbyt czeste wyjmowanie pierScieni z rowka i ponowne za.
ktadanie do rowka niszczy uszczelnienie, pogarszajac jego pra-
ce. PierScieni nie nalezy zakladaé poprzez gwinty, ostre krawe.
dzie i rowki klinowe, ktére powoduja strzepienie powierzchni
pierscieni. Nalezy wykona¢ Scigcia krawedzi (rys. 4h, i, j, k, 1),
poprzez ktére pierSciefn jest wsuwany przy zakladaniu. :

Wszelkie czgSci musza byé przed skladaniem starannie oczy.
szczone z opitlek metalowych, pylu i obeych czasteczek. Cieg
uszczelniana musi byé czysta, filtrowana celem usunigcia zanie.
czyszezen mechanicznych. Ciecz nie moze zawieraé domieszek
szkodliwie oddziatujacych na czeSci uszczelniane.

PierScienie uszczelniajgce typu O musza byé smarowang,
bowiem przy pracy ma sucho szybko zuzywaja sie. W urzadze.
niach powietrznych lub gazowych nalezy w tym celu wypelniag
rowek odpowiednim dobrym smarem stalym. Dla' nalezytegy
rozprowadzenia smaru wskazane jest wstawienie w oddzielnych
rowkach (po obu stronach pierscienia typu O) ptaskich pierscie-
ni wycigtych z filcu.

11~ 245/53°R9
Rys. ‘9. Ujecie pierScienia typu O z zastosowaniem smarowania po.
wierzchni i zgarniania pylu: Pg — pierSciefi skérzany zgarniajacy kurz

i nadmiar smaru; Py — pierScieii filcowy rozprowadzajacy smar.

W urzgdzeniach hydraulicznych (jesli plyn uszczelniany po-
siada dobre wiasciwosci smarne) nie jest konieczne dodatkowe
smarowanie, nelezy jedynie zalozy¢ pierScienie filcowe, jak okre-
$lono wyzej. Prawidlowe rozwiazanie smarowania pierécienia
typu O i zabezpieczenie powierzchni uszczelnianych od pylu
przedostajacego si¢ z zewnatrz, uwidacznia rys. 9.

OBRABIARKA SPECJALNA DO GLOWIC SILNIKOW SPALINOWYCH

Interesujgce rozwigzanie wytaczarki do wykonania pétkuli-
stych komor spalania w glowicach cylindrowych silnikéw spali-
nowych przedstawiaja rys. 1 i 2. Zamiast kosztownego noza
ksztaltowego obrébke wykonuje tu zwykly néz 3 o ostrzu z we-
glikéw spiekanych.

NP
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Rys. 1

Zasade dzialania tej wytaczarki przedstawia rys. 1. We wrze-
cionie 4 obracajagcym si¢ dokota wilasnej osi znajduje sie¢ zebat-
ka 1, ktéra nadaje poprzez zespdt kol zebatych 2 posuw nozo-
wi 3. Posuw noza jest obrotowy. W polaczeniu z obrotem wrze-
ciona noéz wykrawa potkulista powierzchni¢ 6 w glowicy.
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Obrabiarka obrabia réwnoczes$nie dwie powierzchnie pétku-
liste za pomocg oddzielnych nozy osadzonych w dwdch wrzecio-

7
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Rys. 2

nach (rys. 2). Glowica jest osadzona w uchwycie zaciskanym
recznie. Obrébka glowicy szeSciocylindrowej na opisanej wyta:
czarce trwa 3,5 min.

M. Ch.
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JENSOMETRY ELEKTROOPOROWE | ICH PRAKTYCZNE ZASTOSOWANIE

Artykut podaje zasade dzialamia tensometréw elekirooporo-
wych, typowe schematy polaczef, potrzebna aparature, oraz ich
gastosowanie. Tensometry te, ze wzgledu na prosta budowe
i mozliwo$é otrzymania dokitadnych wynikéw stosuje sig obec-
nie zamiast dotychczas uzywanych: mechanicznych, optycznych
i hydraulicznych. :

{. Konstrukcja i spos6b naklejania tensometréw elektrooporowych

Tensometr elektrooporowy (rys. 1 i 2) sklada sig¢ z podkiadki
papierowej lub celofanowej A, do ktérej prz.yklejony je:st drut
oporowy B; ulozony w ksztaicie wielokrotnej litery U K?nce dru-
ty przylutowane sa do grubszych przewodnikéw mxedzilanych c
doprowadzajacych prad. Calo$¢ wzmocniona jest dwiema mna-
klejonymi nakladkami D, z tego samego materiatlu co podktad-

ka A. _

+
C
C

L
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Rys. 1. Elementy konstrukcyjne tensometru elektrooporowego.

Rys. 2. Tensometry elektrooporowe.

Wykonany w ten sposéb tensometr przyklejamy do bada-
nego przedmiotu tym samym klejem, ktéry wigze drut oporowy
z podktadkg. Jako najodpowiedniejsze do tego celu okazaly sie
kleje celulozowe, pozwalajace na uzyskanie dostatecznie duzej
sily wiazacej. Kleje te zachowuja swe wiasnoSci rowniez w tem-
peraturach podwyzszonych, jednak nie przekraczajacych 600('3.

Przed przystapieniem do naklejania tensometru, powierzchnie
przedmiotu nalezy dokladnie oczySci¢ drobnoziarnistym papie-
rem $ciernym, a nastepnie przetrze¢ acetonem, celem usuniecia
wszelkich §ladéw ttuszczu. Na tak przygotowang powierzchnie
przedmiotu badanego i ma odwrotng strone tensometru nakla-
damy cienka, a réwnomierng warstwe kleju i po czeSciowym
przeschnieciu przystepujemy do wlasciwego naklejania. Kieru-
nek drucikéw oporowych tensometru powinien si¢ pokrywaé
z kierunkiem mierzonych odksztalceri. W ten sposéb naklejony
tensometr nalezy zabezpieczyé przed wilgocia, oslaniajgc go
szezelnie taéma i materialem latwo pochlaniajgcym wilgo€.

2. Zasada dzialania tensometréw :
Zasada dzialania tensometru elektrooporowego oparta jest
na zjawisku zmiennoSci oporu elektrycznego przewodnika na
skutek odksztatceri sprezystych. Tensometr, jak wiemy, jest
Sci§le zwigzany z badanym przedmiotem i jego drut podlega

tym samym odksztalceniom co i material do ktérego zostal -

przyklejony. Drut ulega wigc Sciskaniu i rozcigganiu w zalez-
nosci od kierunku dziatania sit, zwigkszajac lub zmniejszajac
swéj opér, ktéry réwna sie:

40-1

Rt s
. d?

Na skutek odksztatcen drutu zmienia si¢ nie tylko jego
dlugos¢ 4, lecz réwniez $rednica d i opér wiasciwy p. Réznicz-
kujac powyzszy wzér, mozemy wyznaczy¢ wzgledng /zmiane
oporu w zaleznoSci od zmiany [ i d.

AR Al Ad
B St e
Zgodnie za$ z prax;/em Poissona:
Ad Al
P
Czyli:
AR Al
— = T5-0+2p

Liczba Poissona dla konstantanu, z ktérego jest wykonywa-
ny drut oporowy, réwna sig¢ 0,325. Uwzgledniajac zmiane p W
zaleznosci od stanu deformacji, mozemy wyznaczyé czulo§é
tensometru

AR Al
PR

Wielkos¢ ta jest bardzo waina w. doborze aparatury po-
miarowej. Dla opisywanych tensometréw £ 2. Ta warto$é

wspélczynnika £ nie zmienia si¢ nawet po przekroczeniu granicy
plastycznodci.

k

3. Elekiryczne uktady pomiarowe

Do mierzenia zmiany oporu tensometrustosuje sie rézne ukla-

dy elektryczne, ktére mozemy podzieli¢ w zaleznoéci od charak-
teru mierzonych- sit na:

1) statyczne i
2) dynamiczne

A. Uktady statyczme

Najprostszym sposobem . pomiaru naprezen statycznych jest
zwykly mostek Wheatstona zasilany pradem stalym z baterii; od-
czytania dokonuje sie na galwanometrze (rys. 3). Ze wzgledu na
galwanometr, ktéry jest czuly na wstrzasy, uklad ten nadaje sig
tylko do prac laboratoryjnych. Nie znosi on réwniez przecia-
zenia. W nowoczesnych ukladach pomiarowych stosuje sig 'wzma-
cniacze lampowe, ktére sa wytrzymatle na wstrzasy i przecig-
zenia (rys. 4); pozwalaja one réwniez na zasilanie ukiadu pra-
dem zmiennym, co’jest bardzo wazne przy pomiarze obciazen
dynamicznych.
Przy wigkszych diugoSciach prze-
wodéw od aparatury do tensome-
tréw, wygodniejsze jest jednak za-
silanie ukladu prgdem stalym,
gdyz unikamy woéweczas zaburzef,
plynacych ze zmiany pojemnoSci
przewodéw. W ukladzie na rys. 4
podobnie jak w ukltadzie na rys. 3,
dwie gatezie mostka utworzone sg

przez tensometry o opornosciach
i Ry i Rs. Opory te ze wzgledu na
M-31653-R3 , . 5 oy
warunek réwnowagi powinny mie¢
Rys. 3. Najprostszy uklad do

jednakowe warto$ci. Réznica (R1—
Rs) nie powinna przekraczaé 0,2Q.

153

pomiaréw  statycznych. Ry,
R2 — tensometry, Rgs, R4, R5s —
opory stale, G — galwanometr.
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M-316/53-R4

Rys. 4. Zasadniczy schemat ukiadu ze wzmacniaczem lampowym do po-

miaréow statycznych.

Z warunku réwnowagi:
Ry Ry

Ry Ry
widzimy, ze Rs musi réwnaé si¢ R4. Zréwnowazenia mostka do-
konuje si¢ regulowanymi oporami R Rg Rz, o réznych stop-
niach regulacji. Uktad taki pozwala na uniezaleznienie si¢ od
-wplywu temperatury. :

Zmiana temperatury w czasie pomiaréw moze dwojako wply-
naé na zmniejszenie dokladno$ci pomiaru. Rozszerzajge sie
pod wplywem temperatury element odksztalcalny powodowatby
rozcigganie tensometru, a tym samym zmiang jego oporu. Oprécz
tego, z uwagi na termiczny wspélczynnik oporu a, dla danego
materiatu drutu otrzymalibySmy dodatkowa zmiane oporu.

Wyeliminowanie wplywu temperatury osiagane jest przez
umieszczenie dwoch tensometréw w przeciwleglych galeziach
mostka, przy czym zmiana ich oporu jest proporcjonalna do
przyrostu temperatury.

Réwnowaga bedzie wige zachowana jeSli

Ryt Rl +y-Ar) Ry Ry

Ryt iRy 0 - A< Ry - R
gdzie
At — przyrost temperatury
y — wspdlczynik proporcjonalnoéci.

Uktad taki jako mostek pomiarowy (rys. 5) moze stuzyé do
przeprowadzania pomiaréw metoda zerowa i bezposrednia.

Metoda zerowa polega na tym, ze mostek doprowadza si¢
do réwnowagi, zaréwno przed obcigzeniem jak i po obcigzeniu,
a odczytan dokonuje si¢ na skali Oporéw.

Rys. 5. Mostek do pomiaréw statycznych GM4571.

Metoda druga polega na bezpoSrednim mierzeniu réznicy
potencjaléw, powstalej na skutek zachwiania réwnowagi most-
ka, ktéra wywolana zostata zmiang oporu jedrego z tensomatréw
pod wiywem obcigzenia. Metoda bezposrednia stosowana jest
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w przypadku, gdy dokonujemy pomiaréw w duzej iloSci pun.
téw w krétkim czasie. -

Metoda zerowa zapewnia wigksza doktadno$é pomiaru pray
diuzszym czasie jego trwania. W metodzie bezposredniej jest
wymagana duza dokladno$¢ wzmacniacza i przyrzadu pomia.
rowego, w zerowej za$ mostek musi mie¢ dokladne i regulowa.
ne opory, a wzmacniacz moze by¢ prostszy.

B. Uktady dynamiczne

Wielka zaletg tensometréw elektrooporowych jest ich mals
bezwladno$¢, pozwalajaca na dokladne przeprowadzenie pq.
miarow, nawet przy czestotliwosci 10000 Hz. Pomiar napre.
zefi wywolanych szybkozmiennymi silami moze byé przeprowa.
dzony przy zastosowaniu uktadu wg rys. 6.

Rys. 6. Najprostszy uklad do pomiaru naprezen dynamicznych.

R
ersorens O
R + R
Rézniczkujae otrzymamy:
R.dR; R - R AR
AU; = s e S L e e e L
. (R 4 Ry) R+ R® R
: e : A R; Al
Zmiana oporno$ci jak wiemy réwna sie: =k = a wiec

S
AUs jest proporcjonalne do napreien 'w badanym materiale.
Dokladno$¢ pomiaru zalezy od wspélczynnika k, oraz od wiel-
koSci pradu, ktéry moze poplynaé przez tensometr. Tensometry
niskoomowe* (120 Q) i ,,wysokoomowe* (600 Q) majg jedna-
kowy przekréj drutu, tak, ze dopuszczalne naprezenie pradu
jest w przyblizeniu takie samo, Wysokoomowe charakteryzuja
si¢ wigkszg czuloScia ze wzgledu na mozliwo$é zastosowania
wigkszego napigcia, a niskoomowe — malymi wymiarami, co
pozwala na dokonanie bardziej miejscowych pormiarow.

Jezeli przy pomiarze dynamicz-
nym nalezy uwzgledni¢ wplyw tem-
peratury, zalecany jest ukifad po-
kazany na rys. 7. W ukladzie tym
tylko jeden tensometr jest czynny,
a drugi nie podlega obcigzeniu.
Kondensator C odcina stalg skla-
dowg. W obu przypadkach wyniki
rejestruje sig na oscyrlografie kato-
towym lub petlicowym.

Uklad do pomiaru maprezefi przy
zginaniu, gdzie czynne sg dwa ten-
sometry, nie rézni si¢ od rys. 7,
tylko czulosé uktadw jest dwa razy wigksza. Do jednoczesnego
mierzen’a naprezefi statycznych i dynamicznych (np. w elemen-
tach mostu, przez kiéry przejezdza pociag) stosuie sie uktad
pokazany na rys. 8. Obcigzenia odczytujemy na . oscylografie
katodowym lub petlicowym, a statyczne na galwanometrze.

Hfe——
H-316/S3-R7

Rys. 7. Uklad do pomiaru na-
prezen dynamicznych

Jezeli natomiast zastosujemy przystawke elektronowsa, mo-
zemy otrzymaé oba obrazy (obcigzenia dynamicznego i sta-
tycznego) na oscylografie.

Wyniki pomiaréw obcigzenia statycznego i dynamicznego
odczytane na oscylografie przedstawia rys. 9.
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L Rys. b Uklad do jednoczesnego pomiaru naprezer statycznych i dyna-
| micznych. A — generator 400 Hz, B — wzmacniacz, C — detektor,

D — przyrzad do odczytywania naprezefi statycznych, £ — oscylograf
GM 315R

Rys. 9. Obraz otrzymany dzie-
ki przelacznikowi elektronowe-
mu.

4, Praktyczne zastosowanie tensometréw elektrooporowych

Podanie wszystkich mozliwosci zastosowania tensometréw °

jest w ramach niniejszego artykulu niemozliwe: ograniczymy sie
wige do podania kilku przykladéw.
} a) W obrdébce metali tensome
try elektrooporowe znalazly za-
stosowanie do pomiaru oporéw
skrawania. Na rys. 10 przedsta-
wiony jest silomierz wiertarski,
ktéry pozwala na dokladne po-
mierzenie sily i momentu przy
wierceniu. Silomierz ten opra-
cowany w Zakladzie Obrébki
Metali  Politechniki Warszaw-
skiej przez inz, W. Chrzanow-
skiego, pozwala na jednoczesne
przeprowadzenie pomiaru sily
i momentu, dzigki zastosowaniu
dwéch niezaleznych miernikéw
na ktére naklejone s tensome-
try. Miernik momentu przedsta-
wia rys. 11.

b) Zasadniczym problemem
przy konstrukcjach mechanicz-
nych jest znajomo$¢ rozkladu

i 8

Rys. 1u. Sitomierz w.ertarski w
chwili cechowania.

jeden z dwoen tensometrow

b —
przyklejonych po przeciwnych stronach belki.

. Mieriik moinenu: A — belka,
naprezen wystepujacych przy réznych stanach obcigzenia. Ana-
lityezne ustalenie naprezen w konstrukcjach o skomplikowanym
ksztalcie natrafia nma wiele trudnoSci. Czesto konstruktor zmu-
szony jest do przeprowadzania pomiaréw na gotowych kon-
strukcjach lub modelach. Wielkie ustugi daje w takim przypad-

ku zastosowanie tensometréw elektrooporowych. Rysunki: 12
do 15 podajg przyklady takich zastosowar.

LITERATURA
L. Philips — |, Theory and practice of strain gauges** — Technical Infor-

ma!if)n — MA — 3E.
2. Philips — Technische Rundschau — HI, Juli 1949, 3.25-34.
3. Product Engineering — April 1948,

Rys. 12. Pomiar naprezen statyeznych: A — belka obcigzona, B — tenso-
metry zaizolowane przed wilgocia.

Rys. 13. Pomiar naprezen dynamicznych na Korpusie prasy. A — tenso-
metr, - B — mostek do badania naprezen, C — oscylograf katodowy.

Rys. 14. Badanie naprgzen przy dynamicznym obcigzeniu watu.

Rys. 15. Umiejscowienie tensometrow przy pomiarach z rys. 14.
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PRZYRZAD DO FREZOWANIA KADLUBA tOZYSKOWEGO

Kadtub lozyskowy jest czeScig maszynowa wystepujaca w bar-
dzo wielu mechanizmach. Poszczegélne typy kadiubéw lozysk
oczkowych réznia sie glownie wymiarami a i b (rys. 2).

Dotychczas obrobke stopy lozyska przeprowadzano w ten
sposob, ze znaczono o$ otworu lozyska (oczka) i trasowano we-
dlug niego zarys stopy, a nastgpnie mocowano kadiub w uchwy-
cie w sposéb pokazany na rys. 1; sama obrébka odbywala sie
na frezarce poziomej. Wada tej metody byly: diugi czas mocowa-
nia i frezowania, tradno$¢ prawidiowego wytrasowania i zacho-
wania ksztaltu podczas obrébki oraz %oniecznoéé jednostronne-
go wiercenia otworu lozyska.

Ponizej opisano przyrzad,
ktéry umozliwia szybkie i pew-
ne ujecie oraz zamocowanie
kadluba lozyska niezaleznie od
wymiaréw a i b oraz prawidlo-
we wiercenie otworu.

Konstrukeja przyrzadu opar-
ta jest na zasadzie ujecia ka-
dluba w nakietku (rys. 2) wy-
konanym przy odlewaniu przed-
miotu. Korpus przyrzadu (rys.
3) stanowig dwie plyty boczne 1,
2 polaczone ze sobg czterema
$rubami zlgcznymi 3. Elemen-
tem ustalajgcym jest kiet 4, u-
mieszczony w tulei 5 i przesu-
wany za pomocg $ruby nastaw-

=

st
[N -

czej 6. CzeSci 4, 5 i 6 mieszczgsie w obsadzie 7, przesuwrej w
wycieciu prowadzgcym plyty bocznej I; ustawienie obsady 7 na
wymiar b reguluje sige za pomocg plytkil dociskowej 8 i §ruby 9.
Elementem podpierajacym oczko kadiuba jest kolek gwintowy
10, ktéry wkrecony jest w tuleje /1, umieszczong w wycieciu
prowadzgcym plyty boczrej 2; polozenie tulei 1/ w plaszczyz-
nie pjonowej reguluje si¢ za pomocg nakretki 72.
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Do zamocowania stopy kadluba stuza: podpora 13 oraz docig)
14, umieszczone na listwach 15 i 16. Polozenie podpory 13 na |
stwie 15 uzaleznione jest od szeroko$ci stopy kadiuba; ustala s
ja za pomoca dwu $rub dociskowych 7. Listwy 15 i 16 umies;,
czone s3 w prowadnicach plyt bocznych i przymocowane §ny
bami zlgeznymi 8 w polozeniu odpowiadajagcym wymiarowi
Przesuwanie docisku 14 odbywa sig¢ przez pokrecanie $ruby 19

for—sri]

pavay
b

Rys. 2

[a¥aY
M- 309/53-R1
zaopatrzonej w pokretlo 20. Ustawienie na wymiar a i b ulatwia
ja podziatki 21 i 22, umozliwiajac szybkie i dokiadne -1stawie.
nie plytki 8 i listwy 16; wedlug nich ustawia si¢ nastepnie ele
menty podpierajace (kotek 0 i podporg 13). :

Obrébke, przeprowadza sig na irezarce pionowej. Frez ustawig
sie na wymiar @ i b za pomoca plytki ustawczej 23.

W poréwnaniu z dawniejsza metoda, dzigki zastosowaniy
opisanego przyrzadu, uniknigto trasowania czgSci obrabiang

ISk 4 19

AL
AN

Rys. 4 :
(1,5 min/szt) i uzyskano zmniejszenie czasu mocowania z 3,1 na
0,8 min. Przyjawszy, ze na jednej frezarce w ciggu jednej zmia-
ny obrabia si¢ przecigtnie 50 kadlub6éw, oszczedno$é na czasie
wyniesie ponad 3 godziny.
Wg ,Fertigungs Technik®™ zeszyt 8/53 opracowal
ing. F. M.
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Mgr inz. Stefan Blazewski ,,POMIARY TWARDOSCI ME-
TALI®. Format A4, stron 168, rysunkéw 133, tablic 18. PWT,
Warszawa, 1953 r. Cena zt 15,50,

Niewielu pracownikgw przemystu majgcych do czynienia z po-
miarami twardo$ci posiada dostateczne wiadomosci z tej dzie-
dziny. Nieznajomo$¢ obstugiwania twardosciomierzy, nieodpo-
wiedni wybor metod pomiaru pociagga za sobg otrzymywanie
falszywych wynikéw, co staje si¢ przyczyng zwigkszenia kosz-
tow i1 obmizenia jako$ci produkowanych wyrobéw.

Przyczyng tego miedzy innymi byl brak w polskiej literatu-
rze technicznej ksiazki z tej dziedziny. Wiec dobrze sig stato,
iz PWT podjely wydanie pracy in2. S. Blazewskiego pt. ,Po-
miary twardosci metali®.

Tre$é ksiazki wprowadza czytelnika w zagadnienie technicz-
nego pomiaru twardoSci w sposéb jasny i przystepny. Autor
prawie zupelnie odrzuca rozwazania teoretyczne, co czyni ksigz-
ke przydatng réwniez dla pracownikéw przemyslu nie majacych
wyzszego wyksztalcenia technicznego.

W rozdziale pierwszym pokrétce podane sg podstawowe po-
jecia oraz charakterystyki metod pomiaréw. Niestuszne wyda-
je si¢ uzywanie w tym i w nastepnych rozdziatach obok okre-
élenia ,,pomiary twardo$ci“, terminéw ,o0znaczanie twardosci“
i ,wyznaczanie twardo$ci“. ;

Nalezy zalowaé, ze w nastepnym rozdziale omawiajgc twar-
do$ciomienze autor pominal opis twardo$ciomierza Brinella typu
KDK produkeji krajowej oraz twardoS$ciomierzy produkecji NRD
i czeskiej, ktére oznaczaja sig¢ oryginalng konstrukeja i sa dos¢
rozpowszechnione w maszym przemysle. :

Podane na rys. 37 sprezyste zabezpieczenie spelnia réwniez
rolg urzadzenia dociskowego, o czym autor mie wspomina. Urza-
dzenie takie jest coraz czesciej stosowane w twardo$ciomierzach
typu Rockwella, migdzy innymi celem zmniejszenia wplywu od-
ksztalcen sprezystych korpusu twardoSciomierza i ,;siadania
stolika“. Autor nie opisal tego urzgdzenia, jedynie na rys. 74
podal przyklady jego stosowania. Szkoda, ze przy omawianiu
sprawdzania twardosciomierzy mie podano gramic uchybiefi przy
sprawdzaniu twardo$ciomierzy za pomoca wzorcowych plytek
twardosci.

Rozdzial czwarty poSwigcony jest twardo$ciomierzom prze-
noénym. Zbyt krotki opis miotka typu Poldi nalezaloby rozsze-
rzyé o podanie sposobow zwigkszenia doktadnosci pomiaru tym
przyrzadem.

Ostatnie rozdzialy opisuja w sposéb wyczerpujacy pomiary
przy matych obcigzeniach i pomiary mikrotwardosci. Szkoda
tylko, ze autor mie podat kilku chocby przykiadéw rozwiazan
konstrukeyjnych uchwytéw umozliwiajacych pomiary twardo$ci
narzedzi i drobnych przedmiotéw. Je$li chodzi o dodatek, to za-
warte w nim tablice uzytkowe i pomocnicze niestusznie zostaty
skrécone do minimum, co pomniejsza ich praktyczne zastosowa-
nie. Typowym przykladem tego jest tablica 10, z kiérej odczy-
tane wyniki nalezy przemmnazaé przez odnﬁow-iednie wspdlezyn-
niki. Ponadto mie podano tu wspétczynnika dla obcigzenia 30
kG, ktére zasadniczo jest najczeSciej stosowane.

Na zakoficzenie malezy stwierdzié, ze terminologia stosowa-
na w ksigzce jest na ogoét trafna.

Ksiazka inz. S. Blazewskiego bedzie cenna pomoca dla pra-
cownikéw komtroli techniczmej i laboratoriéw wytrzymatoscio-
wych. Te pionierska prace malezy uwaza¢ za cenny wkiad w na-

sze piSmiennictwo techniczne. Przy tym malezy Zyczy¢ Autorowi-

i wydawcy, aby mastepne wydanie ksigzki zostalo rozszerzone
o pomiary innych materiatéw, poza metalami.
inz. J. Mikoszewski

Mgr inz. Wiodzimierz Mermon ,PLANOWANIE OBROBKI
SKRAWANIEM I MONTAZU“. Format B5, stron 182, rysun-
kéw 293, PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 18,70.

Znaczenie racjonalnego planowania obrébki skrawaniem choé
od dawna uznawane, nie bylo dotad wilasciwie doceniane. Do-
wodem tego jest brak szerszych opracowan tego zagadnienia
W polskiej literaturze technicznej. Wprawdzie spora ilo$¢ arty-
kuléw pojawiajacych sie w prasie fachowej porusza planowanie
obrébki skrawaniem, jednakze zazwyczaj dotycza one technolo-
logii konkretnych przypadkéw produkeji, lub obejmujg co maj-
wyzej fragmentaryczne rozwazania niektérych zagadnien maja-
cych wplyw na uklad procesu technologicznego.
 Ksiazka prof. Mermona jest w naszej literaturze technicznej
jedng z pierwszych préb o$wietlenia calo$ci czynnikéw organi-
zacyjnych i produkeyjnych skladajacych si¢ na proces technolo-
giczny. : ;

W rozdziale pierwszym Autor omawia badanie zadania pro-
duk.cyj.ne‘go oraz badanie $Srodkéw produkeji. Badania te obej-
muja analizg rysunkéw pod wzgledem doboru metod i sposobow
obrébki oraz kolejnoéci montazu. Brakiem rozdzialu jest miedo-
stateczne podkreélenie badania rysunkéw wykomawczych pod

wzgledem technologicznosci konstrukcji. Jest to bardzo wazne,
gdyz miedostateczna technologiczno$é konstrukeji przedmiotéw
prowadzi do nieracjonalnych metod produkcji, a zatem do zwie-
kszenia- jej kosztéw.

W czgéci omawiajacej badanie $rodkéw produkeji Autor po-
daje w sposéb prosty i jasny warunki produkcyjne majace za-
sadniczy wplyw ma uklad procesu, technologicznego. Zawarte
v wiadomosci umozliwig technologom uniknigcie wielu ble-
déw przy ukladaniu planéw obrébki.

Rozdziat drugi zawiera ogélne zasady planowania obrébki
oraz zagadnienie podstaw technologicznych bedacych punktem
wyjscia dla ustalania sposobu mocowania i obrébki. Ze wzgle-
du na nieustalona terminologie zagadnienia oraz brak normali-
zacji pojec, treS¢ rozdzialu dotyczaca okreslenia podstaw nie
jest jasna dla przecigtnego czytelnika.

Wplywy rodzaju produkeji, parku maszynowego i jego wypo-
sazenia oraz kwalifikacji zalogi na ukiad planu obrébki s3 tre-
$cig rozdzialu trzeciego i czwartego. Ze wzgledu na swg wage
temat ten powimien byé potraktowany bardziej szczegélowo.
Szczegélnie daje si¢ odezuwaé brak oméwienia sposobéw rézni-
cowania i faczenia operacji, z czym technolog spotyka sie cze-
sto. W takich przypadkach prawidlowos¢ decyzji zalezy od do-
brego orientowania si¢ w czesto sprzecznych ze soba czynni-
kach ekonomiczno-onganizacyjnych procesu produkeyjnego. Po-
dane w tych rozdziatach liczne przyktady planéw obrébki na
0g6t poprawne, s przéwainie zaczerpniete z praktyki, co pod-
nosi warto$¢ ksigzki. i

Rozdzial piaty dotyczy dokumentacji technologicznej i podaje
stosowane obecnie formy sporzadzania dokumentacji technologicz-
nej w przemysle maszynowym. Temat jest opracowany dobrze
i zawiera wiele cennych dla technologa informacji. Zastrzezenia
budzg jedynie zalecane przez Autora sposoby schematycznego
oznaczania mocowania przedmiotéw obrabianych, symboliki
obrabiarek, jak réwniez sposobéw oznaczania urzadzen pomoc-
niczych, Nie sa one ani proste ami powszechnie stosowane.

Rozdzial szésty omawia warunki okre§lania maddatkéw ob-
robkowych. Zawiera szereg tablic naddatkéw dla réznego rodza-
ju materiatéw i przy zastosowaniu réznych metod obrébki. Sta-
nowi¢ omne powinny cenna pomoc przy ustalaniu wymiaréw
przejSciowych (miedzyoperacyjnych), chociaz do niektérych wiel-
kosci podanych w tablicach malezy odnosi¢ sie¢ krytycznie, gdyz
wydaja si¢ zbyt duze (np. naddatki obrébkowe ma. plaszezyz-
nach czolowych).

W rozdziale si6dmym przedstawiono zasady wyboru postaci
materialu wyjSciowego, w zalezno$ci od warunkéw ekonomiczno-
orgamnizacyjnych procesu produkcyjnego.

Warunki, jakim powinien odpowiadaé przedmiot produkeji
w przypadku stosowania réznych zabiegéw obrébki cieplnej,
podaje rozdziat 6smy. Zawarte tu przyktady dobrze wyjasniajag
budowe postepowych proceséw technologicznych.

W rozdziatach nastepnych podano szereg przyktadéw opra-

. cowan planéw obrébki dla przedmiotéw typowych, w zaleznos-

ci od warunkéw, w jakich przebiega produkcja oraz oméwiono
planowanie montazu.

Caloé¢ opracowania przedstawia si¢ dodatnio. Autor osiagnat
zamierzony cel, jakim bylo zebramie i uporzgdkowanie wiado-
moéci potrzebnych technologowi do pracy zawodowej wyjasnia-
jac je wieloma przykladami. Uklad ksigzki jest przejrzysty,
rysunki jasne i we wilaSciwej skali. Raza jedynie pewne termi-
ny uzywane przez Autora, jak mp. ,przyrostek™ (str. 136), ,bro-
dawka“ (str. 111) i niektére inne.

Nalezy réwniez zalowaé, ze ksigzka zostala wydana ma tak
zlym papierze, co niewatpliwie stwarza u czytelnika brak za-
ufania do pracy i mie sprzyja upowszechnieniu literatury tech-
nicznej wéréd szerokich rzesz pracownikéw przemysiu. Wydaje
sie, z2 PWT wzorujac sig na ksigzkach radzieckich, czeskich,
czy NRD, powinno wiekszg troske przywigzywaé do estetycznej
strony swych wydawnictw, gdzie jakos¢ papieru odgrywa pier-

NSpanae oy, in2. Gustaw Trzcifiski

Mgr inz. Walenty Czyrski ,SPAWANIE STALI STOPO-
WYCH®. Format B5, stron 224, rysunkéw 133, tablic 77. PWT,
Warszawa, 1953. Cena zi 28,—

Ksiazka in2. Czyrskiego stanowi celniejsza pozycje mnaszej
literatury technicznej zeszlego roku. Ksigzka dotyczy bardzo
waznego zagadnienia przemyslowego, wymagajacego od autora
duzych wiadomosci zaréwno teoretycznych jak i praktycznych.

Ksiazka jest zupelnie samodzielng i oryginalng koncepcja
autora, nie majaca odpowiednika nawet w literaturze zagranicz-
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Zapowiedz wydawcow podaje, iz praca zawiera charakterys-
tyke stali stopowych i omawia ich spawalno$é, technologie spa-
wania oraz procesy metalurgiczne zachodzace podczas spawa-
nia i jest przeznaczona dla technikéw i inzynieré6w, moze réw-
niez stanowi¢ ksiazke pomocnicza dla studentéw wyzszych szkét
technicznych.

Wydaje mi sie, ze charakterystyka ksigzki jest zbyt skromna,
w rzeczywistoSoi zawiera ona bardzo wiele cennych wiadomosci,
w pelni zrozumiatych jedynie dla szczuplego grona fachowecéw-
spawalnikéw o przygotowaniu teoretycznym. Nie znaczy to je-
dnak, ze szeroki ogét spawalnikéw oraz metalurgéw nie moze
réwniez korzystac z tej pracy. Wiasnie dla tych ksigzka zawiera
bogate zestawienie szeregu praktycznych danych, potrzebnych
przy opracowaniu konkretnych zagadniefi spawalniczych.

Kolejne rozdzialy obejmuja:

I. Ogélng charakterystyke stali stopowych

II. Spawalnos$¢ stali stopowych

III. Metalurgiczne procesy spawania

IV. Technologie¢ proceséw spawania

V. Metody ulepszenia struktury i mechanicznych wlasnosci
ztacz spawanych.

Uktad jest wiec przejrzysty i stamowi cykl, stopniowo obej-
mujacy coraz to bandziej skomplikowany splot czynnikéw pro-
wadzacych do glownego celu — dobrze wykonanej spoiny stali
stopowe;j.

O ile rozdzial I jest charakteru kompilacyjnego i wymagal-

by pewnych uzupelnien i zmian tekstu, to rozdzialy II i III sa

w pelni oryginalne, czeSciowo oparte na dotychczasowej litera-
turze fachowej, gléwnie zagramicznej oraz ma pracach polskich
badaczy: autora ksiazki i prof. Pilarczyka. Te dwa rozdzialy sta-
nowig najcenniejsza pozycje ksiazki i sa bardzo powaznym wkla-
dem do systematycznego ujecia tak skomplikowanego zagadnie-
nia. Duzej wartosci sg tez rady i wskazowki autora, dotyczace
materialow konstrukeyjnych, objasnione szeregiem przykladéw
spawania stali specjalnych.

Jako bardzo cenne wzbogacenie tre$ci nalezy uwazaé¢ wywody
dotyczgce wlasciwej interpretacji krzywych chlodzenia cigglego
i izotenmicznego, w odniesieniu do proceséw spawania. W ogéle
przez catg tres¢ ksiazki przewija sig tendencja $cistego mauko-
wego wyjadnienia zjawisk i proceséw spawalniczych. Autor ,,wi-
dzi jakby wszystkie zjawiska okiem spawalnika“ i ma ciggle
na mysli takie interpretowanie zjawisk, zaréwno metalurgicz-
nych, jak i obrébki cieplnej, azeby jak majbardziej je wyzyskaé
dla technologii spawalnictwa.

Korzystnie przedstawia si¢ opis wystepowania i wplywu
wtracefi miemetalicznych i gazow w stali oraz. powigzanie tych
zagadnien z procesami metalurgicznymi spawamnia, a w szcze-
g6lnosci dziatania skiadnikéw otuliny i elektrody ma stopiwo.
Duza warto$cig ksiazki sg tablice i wykresy, zawierajgce zesta-
wienia szeregu waznych damych, dostepnych jedynie w zagra-
nicznej literaturze fachowe;.

Ksigzka wykazuje tez pewne wady. Stosowana momenklatura
nie jest jednolita, czesto mieszane sa pojecia wyzarzania mor-
malizujgcego (normalizowanie) z wyzarzaniem blizej nie okre-
Slonym. Okreslenia struktur mie zawsze sa prawidlowe, np. nie
rozrozniono wyraznie- struktur hartowania: martenzytu i baini-
tu, ew. austenitu. szczatkowego od struktur odpuszczania:
troosytu i sorbitu.

Dziatanie sktadnikéw stopowych na strukture mie zostalo mo-
ze zupelnie jasno przedstawione. Nalezaloby ujaé wplyw po-
szcezegélnych sktadnikéw na strukture, w zaleznosci od zawar-
todci procentowej oraz tgcznego wplywu dwu lub wiecej sktad-
nikéw. Szczegélnie ten lgczny wplyw jest charakterystyczny
i komplikujacy zagadnienie. Calo§¢ wymaga w nastepnym wy-
daniu przerobki.

Pojecie segregacji jako mniejednorodnoSci w ziarnie oraz
likt\yva»cjvi jako niejednorodnosci wlewka sa czesto mieszane ze
soba.

Pojecie hartownosci jako czynnika wielce zlozonego w zakre-
sie obrobki cieplnej, mie jest jasno przedstawione, chociaz po-
winno odpowiadaé co do zakresu co najmniej pojeciu spawal-
nosci. Niekiedy brak jest wyraznego rozgraniczenia, jak np. wra-
zliwodci ma spawanie i wrazliwosci na pekanie, wlasnie przy
spawaniu (str. 72).

Niska plastyczno§¢ w zrozumieniu matych wiasnosci pla-
stycznych (wydluzenie i przewezenie) miesza sie z granicg pla-
stycznosel, zreszta czesto okreslang niewlasciwie przez gramice
plynnosci.

Wywody o nieszkodliwo$ci fosforu wydajg sie raczej przed-
wczestie, zwlaszeza w odniesieniu do spoin, chociazby ze wzgle-
du na znaczng sklonno§é do likwacji. .
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Zdjecia fotograficzne struktur ma ogél sa niezbyt udane, ng.
lezaloby je poda¢ w jednakowym formacie, z wyszczegélnienien
odczynnika trawigcego i powigkszenia, to ostatnie tak -dobrane‘
azeby szczegoly struktury i jej charakterystyczne cechy byly
wyraznie widoczne. Za mato jest dobrych zdje¢ mikrostruktyr
zwlaszcza stref przejSciowych oraz spoin. Takze lepszy papier
oddawatby wierniej struktury.

Szereg drobniejszych usterek przewaznie stylistycznych lup
formainych nie stanowi o wartosci pracy.

Zesumowujac, trzeba uwazaé ukazanie si¢ ksigzki inz. W,
Czyrskiego za fakt wysoce dodatni. Jest ona dobrym przyktadem
Scislego powigzania teorii z praktyka i przez nalezyte ujece
zagadnienia spawalno$ci, zwlaszcza stali stopowych, jest do.
skonalym podreeznikiem nie tylko dla inzynier6w z przemysly
ale réwniez dla zaawansowanych specjalistéw — spawalnikéy
oraz studentéw wyzszych szkét technicznych,

Prof. inz. Fr. Staub

Mgr inz. Stanistaw Kowalczyk ,,TOLERANCJE I PASOWA.
NIA W BUDOWIE MASZYN®, Format A5, stron 128, rysunkéw
30, tablic 47 oraz 3 wkiadki z rysunkami. PWT, Warszawa, 1953,
Cena zt 12,50. X

Praca skiada si¢ z dwéch podstawowych czeSci: w pierw-
szej oméwiono miedzynarodowy uktad toleramcji i pasowaf
(ISA), w drugiej — uktad radziecki (OST).

Poszczegélne rozdzialy pierwszej czeSci pracy poSwiecone
sg mastepujacym tematom: 1. pojecia podstawowe, 2. budowa
ukladu ISA, 3. zastosowanie pasowan Srednic w budowie ma-
szyn. W drugiej czesei oméwiono budowe radzieckiego uklady
tolerancji i pasowan poSwiecajac osobne rozdzialy tolerancjom
i pasowaniom mie majgcym odpowiednikéw w ukladzie ISA,
mianowicie w zakresie Srednic mniejszych od 1 mm i wigkszych
od 500 mm.

Oddzielng czes¢ pracy stanowi poréwnanie obu ukladéw po-
dane w postaci tabel majacy utatwié okre§lanie pasowan za.
stepczych z uktadu OST w stosunku do ISA i odwrotnie.

Plan ksigzki obejmuje w ten sposéb istotnie aktualne potize-
by przemystu maszynowego. Rozwinigcie poszczegélnych tema-
tow jest jednak niewyczerpujace; odnosi si¢ to zwlaszcza do za-
gadniefi poréwnania uktadu ISA i OST. Jego gruntowniejsze
przeanalizowanie i uzupelnienie przyktadami miatoby duze
znaczenie, gdyz jest to temat obecnie bardzo aktualny, a dotad
malo spopularyzowany. Danie przejrzystego obrazu zamiennosci
pasowan oraz wyraznych wskazéwek postepowamia w przypad-
kach, gdy mie ma pelnej zamienno$ci lub tez, gdy w jednym
ukladzie nie ma pasowan przewidzianych w drugim, byloby b.
pozyteczne zaréwno dla konstruktoréw jak i technologow.

Ksiazka zawiera wprawdzie tablice poréwnawcze ulatwiajgce
okreSlenie pasowan zastepczych z jednego ukiadu w stosunku
do drugiego. Nie podano w mnich jednak wyraznie kryteriéw
uznania poszczegdlnych pasowan za odpowiadajace sobie. Zwro-
ty ,,z dostateczna doktadnoscia odpowiadajg sobie” lub ,znacz-
ne roznice w odchylkach“ wymagaja sprecyzowania. Co mo-
ze oznaczaé np., ze pasowanie A/X i H7/F7 z dostateczng do-
ktadno$cig odpowiadaja sobie, jesli pola tolerancji walkéw prze-
suniete sa wzajemnie o okolo 17% wartoSci tolerancji przy je-
dnakowych odchytkach otworéw? Przede wszystkim sprawdziany
walkéw z obu ukladéw mie bedg w danym przypadku zamien-
ne — co ma zasadnicze znaczenie W okresie przechodzenia
z jednego uktadu pasowan ma drugi. Nie okreslono w jakim kie-
runku wystepuja réznice w odchytkach, czy zawezaja one, czy
rozszerzaja tolerancje wspélpracujacych czgdei, czy wartosei lu-
z6w granicznych w pasowaniu zastepczym sa bardziej zblizo-
ne do siebie czy bardziej oddalone niz w pasowaniu pierwot-
nym itp. Dopiero na podstawie znajomosci pelnego poréwnaw-
czego obrazu wymienionych charakterystycznych wielkosci moze
konstruktor lub technolog zdecydowa¢ o mozliwo$ciach zastoso-
wania tego lub innego pasowania jako zastgpczego. Nic mie za-
stapi w tych przypadkach analizy dokonanej na drodze rysun-
kowego poréwnania rozktadu pol toleramcji yvnspol,pracu]qcych
elementéw w obu pasowaniach: pierwotnym i zastepczym.

W réznych okoliczno$ciach dopuszczalne odchylenia paso-
wania zastepczego od pasowania pierwotnego oczywiscie mogd
byé rézne. Konstruktorowi trzeba wige raczej dac rpa’te_irlafl W
postaci zalecanych zasad postepowania, na ktdrych opierajac sig,
bedzie on mégl sam rozstrzygnaé, jakie nalezy da¢ pasowanie
zastgpeze. Powigkszyloby to wprawdzie rozmiary ksigzki, ale
stataby sie ona przez to jeszcze bardziej pozyteczna. Jako przy-
blizony informator w omawianym zakresie ksigzka spelnia swe
zadanie.

Pierwsze rozdzialy pracy poswiecone uktadowi ISA zawieraja
tre§é stosunkowo bardziej znana, bo omawiang juz w litera-
turze, a ponadto Polska Norma PN/M-02100 zostala opracowa:
na tak obszernie, ze zawierata nawet komentarze, definicje i spo-
soby obliczania. : :

Atrakcja tej czeSci pracy jest poruszenie tematu, ktérego
W normie nie ma — mianowicie: zastosowania pasowafi. Odpo-



wiedni rozdzial zawiera wiele cennych uwag, lecz réwniez po-
traktowany zostal zbyt krétko i pobieznie. Np. w p. 3,2 ,,Ozna-
czanie pasowail na rysunkach” — nie wyjasniono zasady tole-
rowania w glab materiatu, jej celu, zalet i zakresu stosowal-
noéci. Nie wspomniano réwniez, ze na wybér pasowania w zna-
cznym stopniu wplywaja takze potrzeby montazu.

W rozdziale ilustrujagcym zastosowanie pasowan znajduja sie
3 wktadki z ciekawymi i pozytecznymi rysunkami zwymiaro-
wanych symbolowo zespoléw maszynowych, lecz i tu nasu-
waja si¢ pewne uwagi.. Rysunki z oznaczonymi pasowaniami po-
dano bez komentarzy. Nie jest to sposéb godny zalecania —

za wydawnictwami o charakterze ,kalendarzy®, ,poradnikéw*
itp. Oméwienie wszystkich czynnikéw, ktére majg wplyw na
taki wladnie wybdr pasowan mialoby duzg wartos$¢ dydaktycz-
na i wobec braku podobnych materialéw w literaturze byloby
przyjete z zadowoleniem zwlaszcza przez mlodych konstrukto-
r6w z réznych dziedzin przemyslu maszynowego. J

Ksiazka zawiera rowniez pewne usterki w dziedzinie sym-
boli, definicji, itd. ktére nalezaloby usunaé w przyszlosci.

Pod wzgledem jezykowym i tenminologicznym ksiazka opra-
cowana jest z duza starannoscia i na ogé! poprawnie. Pewne
»niedociagniecia® pod tym wzgledem, np. stosowanie takich wy-
razen jak ,typowymiar® latwo bedzie usungé w mastepnych wy-
daniach. !

W caltosci ksigzka jest pozyteczng pozycja wydawnicza. By-
taby ‘niewatpliwie bardziej atrakcyjna, gdyby zawierala wigcej
materialu z praktyki projektowania wymiarowej wspéipracy
czgSci mechanizméw, co nalezaloby uwzglednié przy ew. ma-
stepnych wydaniach, Powigkszenia rozmiardw pracy nie malezy
sie przy tym obawiaé — bedzie ono w danym przypadku catko-
wicie uzasadnione.

Szata zewnetrzna ksigzki — estetyczna. Opracowanie gra-
ficzne — staranme.

g el ST

APEL DO RACJONALIZATOROW

Rozwijajac 14 tez¢ IX Plenum Komitetu Centralnego Polskiej
Zjednoczonej Partii Robotniczej Wydzial Zgloszen Wynalaz-
kéw Urzedu Patentowego PRL apeluje do wynalazeéw i ra-
cjonalizatoréw, do wszystkich pracownikéw — robotnikéw, tech-
nikéw i inzynieréw zatrudnionych w zakladach pracy, biurach
konstrukeyjnych, instytutach mnaukowych i wszystkich innych je-
dnostkach gospodarki uspotecznionej o wzmozenie tak cennej
dla naszego marodu twérczo$cei technicznej w ramach ruchu wy-
nalazczo$ci pracowniczej.

Mloda, odrodzona Polska Ludowa czeka na Wasze wyna-
lazki. Rozwdéj przemystu jak i wszystkich pozostatych gatezi
gospodarki narodowej dokonuje si¢ na bazie przodujacej tech-
niki, ktérej zrealizowamie w duzym stopniu przys$piesza twor-
cza inwencja techniczna, a zwhaszcza wynalazki realnie rozwia-
zujace wazniejsze potrzeby i trudnoSci gospodarki narodowej
i wprowadzajgce korzystne dla niej techniczne mowosci.

Partia i Rzad wysoko cenig prace wynalazcéw, przyznajgc
im specjalne honory obywatelskie i wynagradzajac ich twor-
czo$¢ majwyzszymi stawkami racjonalizatorskimi, W Polsce Lu-
dowej wynalazca ma przed sobg ogromne mozliwosci, jego stusz-
ne pomysly maja zapewniong realizacje, a jego twérczos¢ jest
otoczona opieka i pomoca instytutéw naukowych i wyzszych
uczelni. ;

Kazdy pracownik a tym bardziej racjonalizator stale wal-
czacy o udoskonalenie swojej pracy, uzywanych narzedzi, przy-
rzadéw, urzgdzen i maszyn oraz wykonywanych produktéw la-
two moze zosta¢ wynalazca opracowujac mowe rozwigzania in-
teresujagcego go i istotnego dla gospodarki zagadnienia tech-
nicznego.

Wynalazkiem bowiem jest nowe rozwiazanie zagadnienia tech-

nicznego wprowadzajace postep techniczny, ktére nie bylo opubli-
kowane, nie bylo w Polsce stosowane, albo wystawiane na wi-
dok publiczny i uprzednio mnie zostalo zgloszone i zarejestrowa-
ne w Urzedzie Patentowym. O cechach pierwszych wie na ogoét
sam wynalazca, lub zaklad pracy zainteresowany w zastosowa-
niu danego projektu, za§ o ostatniej decyduje iedynie Urzad
Patentowy ma podstawie przechowywanych u siebie opiséw pa-
tentowych.

Z tego okreslenia wynika, ze cecha istotng wynalazku jest
jego przydatno$é gospodarcza i nowos¢, a mie koniecznie rady-
kalny i rewelacyjny przewr6t w technice. Wiele wiec projektow
racjonalizatorskich w przypadku wiasciwego opracowania za-
strzezenn ich nowosci odpowiadaloby wymogom stawianym dla
wynalazkow.

Opracowanie prawidlowego opisu projektu zgloszonego do
Urzedu Patentowego w celu tznania go za wynalazek oraz wla-

Sciwego ujecia zastrzezen patentowych w taki sposob, aby uwy-
puklalo ono zasadnicze cechy jego nowosci za$ ewentualny patent
na ten wynalazek mie wkraczat w zakres innych patentéw i sta-
nowil istotng warto$¢ przy przemystowym stosowaniu wynalaz-
ku jest umiejetnosciag trudna i wymagajaca specjalnych wia-
domosci.

Dla wykonywania tych prac powolane zostalo specjalne Ko-
legium Rzecznikéw Patentowych z siedziba w Warszawie przy
al. NiepodlegloSci 188, ktéremu podlegaja jego oddzialy w ma-
stepujacych miastach:

Krakow ul. Swierczewskiego 21 tel. 561-46
Stalinogréd ,» Opolska 11 m 4 ,» 305-21
Poznan . » Wojskowa 19 o 17-T4
1.6dz ,, Traugutta 18 . 183-58
Gdansk »  Swierczewskiego 30

Oddziaty Kolegium udzielaja porad techmicznych i prawmych
w sprawach wynalazkéw, przygotowuja i opracowujg zglosze-
nia wynalazkéw, oraz zalatwiaja wszelkie sprawy wchodzace
w.zakres dziatalnoSci Urzedu Patentowego. Do zakresu dziatal-
noSci oddziatéw Kolegium nalezy réwmiez popieranie twérczo-
ci technicznej przez wpéldziatanie z instytucjami panstwowymi
i spotecznymi i podejmowanie inicjatywy w tej dziedzinie.

Konieczne jest, by wynalazcy i zaklady pracy korzystaly
w jak najszerszym zakresie z pomocy Kolegium i jego oddzia-
16w oraz postugiwaty sie informacjami zawartymi w Poradniku
Wynalazcy i Racjonalizatora i Kalendarzu Racjonalizatora
1954 r. wydanych przez Urzad Patentowy. 5

Wydzial Zgloszen Wynalazkéw Urzedu Patentowego prosi
Kluby Techniki i Racjonalizacji, komoérki wynalazczoSci oraz
kierownictwo zakladéw pracy i zainteresowane jednostki gospo-
darcze o jak najszersze rozpowszechnienie niniejszego apelu

- wéréd robotnikéw, technikéw i inzynieréw w celu zmobilizowania

ich do twérczego wysitku nad wprowadzaniem nowych rozwia-
zan techmicznych. |

Robotnicy, technicy i inzynierowie w warunkach szczegélnej
opieki i pomocy Polski Ludowej zdolni sa miewatpliwie do nie
spotykanej dotad bogatej i wszechstronnej twérczosei wynalaz-
czej wzbogacajacej caly masz naréd, podnoszacej jego stope zy-
ciowa, przys$pieszajacej budowe w mnaszym kraju przodujgcego
przemysiu i wychowujacego mowe twoércze kadry techniczne.

Ze swej strony Wydzial Wynalazkéw Urzedu Patentowego
zobowigzuje si¢ jak majbardziej.skréci¢ czasokres rozpatrywania
zgloszen na wynalazki i przyznawania na nie patentéw, jak
réwniez mozliwie jak majbardziej uprosci¢ i ulatwi¢ opracowy-
wanie tych opiséw przez wynalazcéw i zaklady pracy.

WIADOMOSCI SIMP

NARADA W SPRAWIE UPOWSZECHNIENIA
WYSOKOWYDAJNEGO SKRAWANIA METALI

W dniu 13 stycznia br. Oddziat Warszawski Stowarzyszenia
Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich wspélnie z Okre-
gowym Zwigzkiem Zawodowym Metalowcow zorganizowal na-
rade w sprawie upowszechnienia metod wysokowydajnego
skrawania metali, w ktérej bralo wudzial przeszio 500 nau-
kowcéw, inzynieréw, technikéw i przodownikéw pracy z war-
szawskich zakladéw przemystu maszynowego.

Po wygloszeniu przez przewodniczacego narady, dyrektora
Departamentu Techniki MPMasz in2. Michata Roz‘nowskifzgo,
przeméwienia przedstawiajacego idstotne znaczenie przedmiotu
narady dla realizacji zadan przemystu maszynowego, posta-
wionych przez IX Plenum KCPZPR, zostaly przedstawione
dwa referaty fachowe.

W pierwszym z nich prof. inz. Jan Kaczmarek w sposéb jas-
ny przedstawit dzisiejszy stan teorii wysokowydajnego skrawa-

nia w Scislym powiazaniu tej teorii z prakiyka stosowania tego
skrawania. -
W drugim referacie in2. Zbigniew Kamiriski omawial zagad-
nienia organizacyjne, kiérych niedostateczne docenianie przez
nasz przemys! jest niejednokrotnie przyczyna zbyt stabego upo-
wszechnienia wysokowydajnych metod obrébki metali.
Referaty i pézniejsza dyskusja naswietlily wszechstronnie, iz
wysokowydajna obrobka metali skrawaniem jest jednym z za-
sadniczych probleméw postepu technicznego w dziedzinie pro-
dukcji przemystu metalowego. Narada wykazala, Ze stosowa-
nie wysokowydajnej obrébki moze wyzwoli¢ ogromne rezerwy
produkeyjne, a prawidlowa, racjonalna gospodarkanarzedziowa
moze daé wielomilionowe oszczedno$ci i znaczne zmniejszenie

zuzycia deficytowych materialow.
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Dla uzyskania tych efektow konieczne jest intensywne szko-
lenie kadr oraz jeszcze $cislejsza wspélpraca naukowcéw i per-
sonelu inzyniersko-technicznego z robetnikami, szczegélnie w ra-
mach brygad robotniczo-inzynierskich.

Tezy referatow oraz glosy dyskutantéw zostaly ujete w po-
staci rezolucji obejmujgcej szczegélowo zadania, ktérych roz-
wigzanie jest niezbedne dla upowszechnienia wysokowydajnego
skrawania do wszystkich zakladéw przemyslu maszynowego.
W rezolucji tej czytamy:

Przytoczone na IX Plenum KCPZPR dane, $wiadczace
o sukcesach przemysiu maszynowego, jak réwniez uwypuklaja-
ce zadania postawione przez Parti¢ dla przyspieszenia wzrostu
dobrobytu spoleczefistwa, mobilizuja polskich mechanikéw do
wzmozenia wysitkéw w celu dalszego wykrywania i wykorzy-
stywania rezerw tkwigcych w zakladach przemystu maszyno-
'wego. Swiadomi, ze przemysl ten jest wytwdrcg podstawowych
Srodkéw produkcji zaréwno dla rolnictwa, jak i dla przemysiu
artykuléw konsumpeyjnych i ze do wzrostu jego produkeji,
W znacznej mierze zalezy realizacja zadan postawionych przez
IX Plenum KC PZPR, zebrani uwazajg, ze dalszy nieodzowny
wzrost wydajnoSci pracy moze by¢ osiggniety w oparciu o nowe
metody pracy, a przede wszystkim przez szersze miz dotychczas
stosowanie metod wysokowydajnej obrébki metali.

Zebrani stwierdzaja, ze w chwili obecnej istnieja obiektyw-
ne przeslanki do szerokiego upowszechnienia wysokowydajnej
obrébki. | o !

Zakiady nasze w znacznej mierze dysponuja juz nowoczes-
nym parkiem obrabiarek. Istnieje opanowana teoretycznie
i praktycznie technika obrébki przy wysokich szybko$ciach
skrawania i przy wysokich posuwach. Nie brak nam réwniez
wysoko kwalifikowanych i do§wiadczonych 1udzi wansztatu:
mistrzéw, tokarzy, frezeréw, szlifierzy. =

Mimo tych mozliwosci, upowszechnienie wysokowydajnych
metod obrobki przebiega jeszcze w zbyt wolnym tempie. Fakt
ten dowodzi, ze w naszych warsztatach mechanicznych nie zo-
staly stworzone w pelni warunki, w ktérych nowa technika
w dziedzinie skrawania moglaby si¢ powszechnie przyjaé i roz-
wingé.

Jako gléwne czynniki hamujace upowszechnienie wysokowy-
dajnej obrobki metali nalezy uznaé:

1. Zbyt szczupla baze¢ narzedziowa, nie zapewniajgca jeszcze
nieprzerwanego zaopatrywania stanowisk roboczych w mnarzedzia
odpowiadajace wymaganiom wysokowydajnej obrébki.

2. Zbyt skape wyposazenie stanowisk roboczych w niezbedne
przy wysokowydajnej obrébce przyrzady i pomoce.

3. Niedostateczny poziom organizacji stanowisk roboczych
wywolujacy nadmiernie wysokie czasy pomocnicze i przygoto-
wawczo-zakonczeniowe.

Stworzenie warunkéw dla szerokiego rozwinigcia sig wyso-
kowydajnych metod skrawania jest najpilniejszym zadaniem
zaréwno kierownictwa zakladéw jak i zalég robotniczych. Po-
mocy w realizacji tego zadania, w wigkszej niz dotychczas skali,
winny udziela¢ o$rodki naukowe oraz instytucje centralne i spo-
feczne.

WSPOLZAWODNICTWO MIEDZY TERENOWYMI
ODDZIALAMI SIMP W ROKU 1954

Poziom pracy organizacyjnej wielu oddziatéw SIMP podnidst
si¢ znacznie w ostatnich miesigcach. Réwniez poprawily sie
wyniki akcji odczytowo-szkoleniowej oraz wzrést udziat kot
zakladowych w szerzeniu postepu’ technicznego. Aby méc wy-
kazaé te pozytywne wyniki pracy mniektérych oddziatéw, aby
ich przyktadem zachgcic do zwigkszenia wysitkéw pozostale od-
dzialy i tym samym zwigkszy¢ ogélng wydajnos¢ pracy ogniw
terenowych, Zarzad Giéwny SIMP postanowil wprowadzi¢ od
stycznia br. wspolzawodnictwo migdzy oddzialami terenowymi
Stowarzyszenia. P

' Za podstawe do oceny we wspélzawodnictwie i do przyzna-
nia pewnej ilosci punktéw, brane beda wyniki pracy kwartalnej,
uwidaczniane w sprawozdaniach skladanych przez oddzialy.
Aby w tym wspélzawodnictwie zapewni¢ wszystkim oddzialom
jednakowe mozliwosci w zdobyciu pierwszefistwa, wytyczne
oceny zostaly w zasadzie uzaleznione od ilosci czlonkéw w od-

dziale lub od stanu organizacyjnego oddziatu, a wiec i od ply.
nacego stad doSwiadczenia w pracy.

Punktowaniu podlega dziatalno$¢ odczytowa i szkoleniows
udziat w ruchu racjonalizatorskim, wspélpraca z Klubami Tec:.
niki i Racjonalizacji, tworzenie brygad robotniczo-inzynierskich
sprawno$¢ organizacyjna, terminowa sprawozdawczo$é itp.

Punktowane sa nie tylko pozytywne osiagnigcia w wymie.
nionych dziedzinach, rozpatrywane zreszta pod réznorodnym
katem widzenia (rytmiczno$é wykonania planéw, przekroczenis
planéw iloSciowych, skrécenie terminéw) — za niewykonanje
ustalonych planow, za opéiniong sprawozdawczo$é, za niere
gularne wnoszenie skladek itp. dopisywane sa punkty ujemne

Oceny pracy oddzialéw, a tym samym punktowania, bedzje
dokonywaé powolana przez Zarzad Gléwny specjalna komisja
skladajaca si¢ z przedstawicieli ZG SIMP, ZZ Metalowcéw ora;
pigciu oddzialéw terenowych. Roczne wyniki wspézawodnictws,
stanowigce podsumowanie pracy w czferech kwartalach roky
1954, podane bedg do wiadomoSci w polowie lutego 1955
W okresach kwartalnych podawane beda wyniki etapowe.

Celem wyréznienia zwyciezecdw we wspolzawodnictwie, Za.
rzad Gléwny przewiduje nagrody honorowe dla oddzialéw tere.
nowych oraz nagrody ksigzkowe dla najbardziej zastuzonych
Kolegéw, ktérzy przyczynili si¢ do zajecia przez ich oddzialy
czolowych miejsc.

Nagrody honorowe przewiduje si¢ w postaci dyploméw uzna-
nia przeznaczonych dla trzech kolejnych najlepiej pracujacych
oddzialéw. !

Nagrody ksiazkowe przeznaczone sg dla wyrézniajacych sig
Kolegow z szesciu najlepiej pracujacych oddzialéw, przy czym
lgczna warto$¢ nagréd (bony ksigikowe) wynosi 4.000 zlotych,

Ustalajac zasady wspélzawodnictwa i wprowadzajac je w te.
ren, Zarzad Gléwny SIMP wyrazil przekonanie, ze wszystkie
oddzialy Stowarzyszenia wezmga czynny udziat we wsp6izawod.
nictwie, usprawnig sprawozdawczosé¢, zaostrza dyscypling finan.
sowvg, a przede wszystkim podejma wzmozong dzialalnoit
w dziedzinie postepu technicznego.

Jest niewatpliwe, ze wlgczenie si¢ oddzialéw do wspélzawod-
nictwa zwigkszy wyniki akeji szkoleniowo-odczytowej, zmobili-
zuje czlonkéw SIMP do spotegowania zobowigzafi produkeyj-
nych, do udzialu w brygadach robotniczo-inzynierskich, do sze-
rzenia racjonalizatorstwa i nowatorstwa. To za$ z kolei bedzie
realnym objawem wlaczenia si¢ ogniw terenowych SIMP do
zadan ustalonych przez naczelne wiladze SIMP i NOT a wyni-
kajacych z uchwal podjetych na IX Plenum KC PZPR.

ZA MALO INICJATYWY Z TERENU PRZY USTALANIU
TEMATYKI ODCZYTOW

Chociaz ilo§¢ -wyglaszanych odeczytéw w oddziatach i k-
lach zakiadowych SIMP przekracza zamierzone plany to jednak
ich tematyka oraz poziom opracowania mie zawsze odpowiadajs
zainteresowaniom stuchaczy tych referatéw. Na ogét za pray-
czyne takiego stanuuwaza sie fakt wprowadzania przez Zarzad
Gléwny SIMP zasady centralnego zamawiania i opracowywania
referatéw oraz rozsylania gotowych tekstéw do wykorzystania
przez ogniwa terenowe.

Takie tlumaczenie niedostatecznego zainteresowania tematyka

odczytéw wykazywanego przez czlonkéw kot zakiadowych nie

jest stuszne. Zto lezy nie w tym, ze Zarzad Gléwny SIMP scen-
tralizowal zamawianie referatéw, ale w tym, ze oddzialy tere-
nowe nie wykorzystuja zagwarantowanego im w pelni wplywu
na dobor zaréwno tematyki opracowywanych referatéw jak i ich
autoréw.

Kazdy wniosek z terenu, zawierajacy proponowany temat,
nazwisko: i adres autora oraz krétkie uzasadnienie potrzeby
opracowania tematu — jest miezwlocznie po otrzymaniu rozpa-
trywany przez Giéwna Komisje Odczytowg SIMP, za$ po za-
kwalifikowaniu wniosku przez Komisje, referat jest zamawiany
przez Zarzad Gléwny bezpoSrednio u autora przy zachowaniu
obowigzujgcych stawek.

Nalezy stwierdzi¢, ze dotychczas wnioski takie z terenu wply-
wajg niestychanie rzadko. A im wiecej byloby takich wnios-
kéw, tym bardziej tekst referatéw bylby zblizony do potrzeb
i zainteresowania terenu.
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KSIAZKI NADESLANE

Mgr inz. Jan Mikulski ,,O0BSLUGA SUWNIC WIELKOPIE-
COWYCH", Format A5, stron 95, rysunkéw 73, tablic 4. PWT
Stalinogréd, 1954, Cena z! 6.80. ¢

W ksigice zamieszczono opisy suwnic przeladiunkowych z na-
pedem elektrycznym mostowych i bramowych, stosowanych w
oddzialach wielkopiecowych hut Zelaza. Szczegdlng uwage zwré-
cono na podstawowe elementy mechanizméw suwnic i wyposa-
Zenia elekirycznego, a takze na uszkodzenia kiére zdarzajg sig
n_ajczg§ciej. ksigzce opisano réwniez wymagania techniki § hi-
gieny pracy. ; ]

Ksigzka przeznaczona jest dla kierowc6w oraz Slusarzy i ele-
ktrykow obslugujacych i konserwujgcych suwnice.

Dr inZ. Tadeusz Jakubowski ,,ANALIZA WYMIAROWA ZA-
MIENNOSCI CZESCI“. Format A5, stron 251, rysunkéw 165,
{ablic 39. PWT, Warszawa, 1954. Cena z1 21.00.

W pracy podane sy zasady obliczenia gramicznych odchy-
lek wielkosci tolerowanych, planowania tolerancyjnego obrébki
skrawaniem, rachunku prawdopodobiefistwa oraz teorii bledow.
Poza tym omiwiono poszczegélne rodzaje zamiennosci czeel
w budowie maszyn.

Ksigzka jest przeznaczona dla inzynier6w-mechanikéw oraz
studentéow wydzialéw technologicznych i konstrukeyjnych wyz.
szych uczelni technicznych.

Mgr inz. Czestaw Adamski i mgr inz. Marian Misiag ,,GAZY
W _METALACH NIEZELAZNYCH 1 SPOSOBY ICH USUWA-
NIA®, Format A5, stron 59, rysunkéw 14, tablic 21. PWT, War-
szawa, 1954. Cena 2! 5,60,

W ksigice podano wiadomo$ci o ujemnym wplywie gazéw
na wlasnoSci metali miezelaznych oraz $rodki zapobiegawcze
1 zaradcze w walce z zagazowaniem metalu w procesie odlew-
niczym. !

Ksigzka jest przeznaczona dla technikéw i inzynieréw.

Mgr ini. Wojciech Klimecki ,, SPEKTRALNA ANALIZA
PRZEMYSLOWA®, Format A5, stron 148, rysunkéw 71, tablic
21. PWT, Warszawa, 1954. Cena 21 12,80. )

CZASOPISMA

»EKONOMIKA [ ORGANIZACJIA PRACY" zeszyt 2/54:
Adam Wang ,Rozwingé i poglebié¢ planowanie wewnatrzzakia-
dowe i rozrachunek gospodarczy w przemysle" (4), Mieczysiaw
Lesz ,,Podstawowe zagadnienia w dziedzinie planowania we-
wnatrzzakladowego i rozrachunku gospodarczego w przemysle"
{8,5), Janusz Elleanowski ,Obliczanie efekiéw ekonomicznych
planu rozwoju techniki (5,5), Zdzislaw Benluzanski ,Organi-
zacja dzialu gléwnego technologa“ (7). .

»HUTNIK®" zeszyt 2/54: inz. Mieczystaw Radwan ,Zabytkowy
zaklad wielkopiecowy w Chlewiskach* (5), in2. Wiestaw Wrdb-
lewski ,Mloty matrycowe" (6.5).

»OCHRONA PRACY“
nNiektére problemy Uchwaly Prezydium Rzadu z dnia 1.VIIL
53 r. w sprawie postepu w dziedzinie bhp" (3), Waclaw Szu-
bert ,Szkolenie personelu iniynieryjno-technicznego w zakre-

. sie ochrony pracy* (5,5), Stefan Filipkowski ,Inzynier bezpie.
czefistwa i higieny pracy” (4,5), Ignacy Baran ,,O pulsowaniu
Swiatla fluorescencyjnego” (5).

Zeszyt 3/54: J6zef Biernacki ,Dzialanie i obsluga wytwornic
acetylenowych" éﬁ),‘ Wiadysiaw Zemanek ,Zatrucia zawodowe
u ‘spawaczy" (3,5).

»PRZEGLAD- MECHANICZNY" zeszyt 2/54: inz Waclaw
Tomaszczyk ,Pelzanie w zagadnieniach konstrukcyjnych* (3),
dr in2. Stefan Perycz ,Okreslenie tolerancji wykonania - polaczen
skurcznych tarcz wirnikowych (5,5), inz. Zygmunt Wojcik
wZagadnienie drobnoziarnistosei stali (3), mgr Stanistaw Bgk
i Zofia Krzemiriska ,Filtry $wietlne i ich zastosowanie do po-
miaréw dlugosci (2,5), inz. Marian Chrzanowski ,Zastosowa-
mie ultradzwigkéw do obrébki skrawaniem* (2), ,Kucie i wal-
cowanie kol zebatych" (1,5).

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA" zeszyt 2/54: inz. Platon
Januszewicz ,Niewlaciwe wykonanie form | rdzeni jako przy-
czyny powstawania wad odlewéw zeliwnych® (9), ins. Jerzy

ojcik ,Zeliwo wysokochromowe" (6), in2. Janusz Hollorp
wZasady bezpieczefistwa | higieny pracy w odlewnictwie” (2),
inz. Jerzy Piaskowski ,Badania nad wytwarzaniem zapraw
magnesowych do produkcji zeliwa sferoidalnego” (2), ,Wplyw
domieszek na skurcz zeliwa™ (2).

»PRZEGLAD SPAWALNICTWA" zeszyt 1/54: inz. Jan Weg-
rzyn ,Druty do napawania szyn | obreczy kél wagonowych (6),
in2. Jbzef Biernacki ,,Spawanie w prawo" (3), ,Naprawa le-

zeszyt 1/54: Eugeniusz Modlinski .

W pracy oméwiono metody ania analiz
;w r::ssztm;aniu do potirzeb hm przemyshu ‘l:?d':‘wep"d
ego Oraz opisano nowoczesne
na lgo_ gr'(zepgov;radzan;ptych analiz. ki e
Sigzka Jest przeznaczona dla personely praco
spektrainej. Jednocze$nie praca shpn;vl wartgrédo:; lw‘-?dlzy.
nik dla inzynieréw-hutnikéw, chemikéw i mechanikéw, a t
dla Mstude;ﬂ:w ;:ytiszy:‘h szkél Izchnlcmsych.
gr inz. oir Moroz ,PRZEMYSL OBRAB
W POLSCE LUDOWEJ“, Format A5, stron 61%;:&;(3 wll)'
tablic 10. PWT, Warszawa, 1954. Cena zi 5,50. ' /

W pracy opisano rozwéj produkeji obrabiarek w Polsce ze
szczegolnym uwzglednieniem okresu planu 6-letniego, klasyfi-
kacje obrabiarek oraz zasady planowania rodukcji.

Praca jest przeznaczona dla pracownikéw przemyshu maszy-
nowego oraz dla oséb interesujgcych si¢ rozwojem i osiggnig-
ciami przemysiu polskiego.

Mgr inz. Mieczyslaw Radwan , WIELKOPIECOWNICTWO
W ZAGLEBIU STAROPOLSKIM W POLOWIE XIX WIEKU"“,
Format A5, stron 83, rysunkéw 29, tablic 12. PWT, Stalinogréd,
1954, Cena z! 9,60.

Ksiazka jest przyczynkiem do dziejéw wytapiania zelaza
z rud. Jest ona pierwszg probg zgromadzenia wiadomosei o roz-
woju wielkopiecownictwa na -ziemiach polskich w polowie XIX
wieku rozproszonych w piSmiennictwie oraz w nieopublikowa-
nych dokumentach i zabytkach muzealnych. Opisano w niej ogdl-
ne warunki hutnictwa w Zaglebiu Staropolskim, budowg ow-
czesnych wielkich piecéw i zakltady hutnicze, kiére juz nie ist-
niejg lub po zupeinych przebudowach w niczym nie przypomi-
najg dawnych budowli zabytkowych. Wydobzne z zapomnienia
przejawy tworczej dzialalnosci wielu zupelnie nieznanych hut-
nikow polskich s3 wartoSciowym przyczynkiem do badan prze-
szloSci naszego narodu.

Ksiazka przeznaczona jest dla technikéw i iniynieréw hutni-
kéw oraz studentow szkol hutniczych, ale moze réwmiez zain-
teresowad historykéow i ekonomistow.

-NADEStANE

mieszy - metodami spawalniczymi* (2), In2. Zdzislaw Ledniak
.Konstrukcje spawane poddane obcigzeniom zmiennym" T6).

Zeszyt 2/54: prof. in2, l. Pilarczyk, prof. ini. F. Staub, ins.
K. Z. Sniegon ,,Spawanie stali zaroodpornych® (55), inz, K. Z.
Sniegon ,Spawanie blach platerowanych stalg kwasoodporng®
(5,5).

~PRZEGLAD TECHNICZNY" zeszyt 2/54: prof. dr ini. Wi-
told Wierzbicki ,NOT realizuje wskazania IX Plenum" (4,5),
min. Eugeniusz Szyr ,,Tezy 1X Plenum Partii stawuéy nowe INE
wazne zadania nauce i technice (ed 3), inz. Marek Backer ,,
we tworzywa" (4).

L,TECHNIKA MOTORYZACYINA" zeszyt 2/54: prof. in2.
Jerzy Werner ,Mozliwosci zaoszezedzenia tworzyw w budowie
samochodéw"” (2), prof. inz. T. Kosiewicz ,Szkolenie iniynie-
réw mechanikéw samochodowych w zakresie technologii wa-
rzania samochodéw i ciagnikéw" (6), in2. Mieczysiaw Motor-
nik ,Nagrzewanie pradami wysokiej czgstotliwosci przy harto-
waniu powierzchniowym w produkcji ezgSci samochodu M20
Warszawa" (5).

,.whmomo%cn PKN“ — tleuytj 11/53
wigkszosci zagadnieniom normalizacyjnym w
i safty. Pozag tym zawiera artykul in2 C. Olszydskie, 0 1
sprawie tematyki norm w planach prac normalizacyjn {9).

Zeszyt 12/53: mgr l. Zienkiewicz ,.Wspé!prlcs normalizacji
| kontrolf technicznej w walce o jako$¢ produkeji “(5). inz. W,
Gawlikowski ,Rola normalizacjl w walce z korozjg" (5,5), prof.
dr in2.. St. Minc ,Korozja elektrochemiczna | najc j stoso-
wane sposoby zabezpieczenia &worzyw pn,ed nig"* (5), dr ink
Z. Klonowski ,Zabezpieczenie od korozji przez pokrycis z fardb
i lakier6w" (6,5), inz. M. Knopf ,Sposoby pnygotgwmia po-
wierzchni konstrukeji stalowych przed malowaniem (8?. in)._
N. Planeta ,,Zabezpieczenia rned korozjg przez galwan ”1;
(8), inz, Z. Kowalski ,Meta izacja natryskowa w walce 2z
rozja" (6), inz. M. Myronowicz ,Ujednolicenie slownictwa w
dziedzinie korozji metali* (4‘);"“ Yool 3

Zeszyt 1/54: mgr J. Zienk o rajowa narada nor-
mdizalg:éwls‘wdsﬁmuje wyniki prac normallzaqanych I wska.
e kierunkl ich rozwoju* (5,5), A. Praszyhska ,Plan prac nor-
malizacyjnych Polskiego Komitetu Normalizacyjnego na rok
1954 (3,5), inz. R. Baradski ,Niekiére zagadnienia z techniki
opracowywania norm* (5,5). _

ﬁﬂal‘:l?:t e vggvl;



Cena zt 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Bader J.: Odgromniki zaworowe. Konstrukeja, eksploatacja, pré-
by. S. 88, zt 620 -

Bielajew A.: Metalurg‘ia metali lekkich. Tium. z ros. W. Ryzy.
S. 312, zt 31.— (w oprawie)

Blom A. V.:Organiczne powloki ochronne. Teoria i praktyka.
Tium. z ang. A. Szuchnik. S. 199, zl. 23.50 (w oprawie)

Chrzanowski S.: Wiadomosci z budownictwa dla oficerow i pod-
oficerow strazy pozarnych, S. 168, zI' 10.50

Dzikowski A.: Bezpieczeristwo i higiena pracy w rzemiosle bra-
zowniczym, galwanizatorskim i odlewniczym. S. 64, zi 4.—

Izolacje cieplne. Poradnik izolarza. Praca zbiorowa. Tium. z ros.
W. Kulikowski. S. 440, zi 42.50 (w oprawie)

Jablonski M., Sapata C.: Proby przemyslowe transfonnatorow
S. 154, 2zt 11:30

Komarow A. M., Luknicki W. W.: Poradnik dla energetykéw.
Zagadnienia cieplne i obsluga elektrosilowni. Tlum. z ros.

- W. Czaplicki, S. Hahn i A. Neyman. S. 520, zt 38.50 (w opra-
wie)

Kosieradzki P.: Obrébka cieplna metali. S. 172, zt 42.50 (w opra-
wie)

Krzywicki M.: Maszyny elektryczne. S. 400, zt 17.80.

I;sjﬂain W. E.: Wytapianie stali w piecach elektrycznych. Tium
z ros. K. Radzwicki, S. 316, zt 33.— (w oprawie)

Nechay J.: Betonowanie, Seria ,Bede fachowcem®. S. 55, al 3.— -

Nechay J.: Deskowanie i zbrojenie. Podstawowe wiadomosc
dla betoniarza. Seria ,Bede fachowcem®. S. 56, zt 3.20

Paluch E.: Toksykologia przemystowa. S. 380, z! 47.— (w opra-
wie) -

-Pxenn zek J.: Tworzywa sztuczne w aparaturze chemicznej. S.

, zt 12.40

Pietrzyk T.: Racjonalizatorstwo w mojej pracy zawodowej. S. 28,
zt 1.—

Przestepski W.: Cieplaki. Konstrukeja i zastosuw‘ame do mbot
budowlanych. S. 119, zi 12.60

Pyszkowski L.:
S. 43, 2t 3.—

Roddaltms K.F, Rl.lhlﬂﬂw J. S.: Modernizacja kotlow parowych
malej wyda]noéci . 115, zl 19.40

Instalacje elektryczne przewodem kablowym. X

Troskolanski J.: Matematyka w zarysie. Wyd. 2 poprawione i uzu-
pelnione, S. 380, z! 28.40

Wolkowinski K.: Uziemienia w urazgdzeniach elektroenergetycz-
nych. S. 132, zi 9.70

Do nabycia w ksiggarniach technicznych Domu Ksigiki

i u kolporteréw zakladowych.

Katalog norm radzieckich na wyroby hutnicze )

Olbrzymi postgp w polskim przemysle maszynowym wply-
nal na- koniecznosc wprowadzenia szeregu nowych materialow
nie wytwarzanych dawniej w Polsce, co do ktérych do dnia dzj-
siejszego brak odpowiednich norm i warunkow technicznych.

Wzorcem w tej dziedzinie dla polskiego przemysiu metalo-
wego sa panstwowe normy ZSRR opracowamne szczegdlowo dla
wszelkiego rodzaju materiatow.

Istniejace polskie normy (PN) nie obejmuja w pelni wszyst-
kich gatunkéw wyrobéw metalowych — mimo ciaglego wpro-
wadzania szeregu nowych norm, opartych zreszta i wzorowa-
nych na wyprébowanych normach radzieckich,

W zwigzku. z tym zaistniala palaca koniecznosé zebrama
i podania dla naszego przemystu zestawienia morm radzieckich,
przynajmniej na materialy produkowane przez polski przemyst
hutniczy.

Zaklad Odbioru Wyrobéw Hutniczych rozpoc aﬁl prace ma-
jaca na celu wykonanie zestawienia w formie katalogu radziec-
kich norm na wyroby hutnicze.

Katalog jest przeznaczony przede wszystkim dla oddzialéw
kontroli materialowej, ‘dla odbioru technieznego oraz oddzialéw
zaopatrzema zainteresowanych zakladéw produkeyjnych.

Nalezy si¢ spodziewaé, ze katalogiem zainteresujg si¢ takze
konstruktorzy jak i technolodzy przy opracowywaniu projektéw
i planéw technologicznych.

Dla zaplanowania odpowiednie] ilosci egzemplarzy Z.O.W.H.
prosi zainteresowanych o nadeslanie zgloszei z podamiem za-
danej iloSci egzemplarzy, jak tez podanie swoich ewentualnych
uwag i zyczen co do tresci wzglednie uktadu katalogu.

Zgodnie z planem <ka:ta:log bedzie sie skladal zasadnicZo

-z dwoch dzialow:

L. dzial stali
II. dzial metali niezelaznych.

Odpowiednie zestawienia beda zawieraly: cechy i oznacze-
nia materialéw, skiad chemiczny, wlasroSci mechaniczne, jak fed
przepisy i wskazdwki odnosnie kontroli materialow. i

Katalog bedzie zaopatrzony w szczegélowy skorowidz norm
ulathajqcych poslugiwanie si¢ nim, jak i najwazniejsze normy
i tablice zwigzame z kontrolg, odbiorem i zastosowaniem ma-
teriatow, jak tez “przyklady prawidlowego formulowania zamé-
wiefi W oparciu o normy radzieckie (GOST i OST).

Zamdwienia nalezy skladaé w terminie do dnia 30 kwietnia
br. na adres: Zaklad Odbioru Wyrobéw Hutniczych, Warszawa,
ul. Pulawska la :
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