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10 LAT NIEPODLEGLOSCI —
10 LAT WIELKIEGO ROZWOJU PRZEMYSLU,
10 LAT POLSKI LUDOWE)J

W lipcu biezgcego roku obchodzimy dziesiata rocznicg histo-
ryeznego Manifestu, ktéry stal si¢ podwaling przebudowy spo-
lecznej, politycznej i gospodarczej wyzwolonego spod okupacji
hitlerowskiej kraju.

10 lat to w zyciu pafistwa i narodu okres bardze krétki, ale

dla naszego kraju 10 lat, kiére mingly to okres wielki, wazny
i przelomowy UgruntowaliSmy bowiem w tym czasie swoja

niepodleglo$é¢, unormowali$my i ulozyliSmy na warunkach szcze-
rej przyjazni swoje stosunki z sgsiadami, dokonaliSmy bezkrwa-
wej rewolucji spolecznej, stajgc sig krajem budujagcym socja-
lizm, rozbudowali$my poteznie swoj przemyst przedzierzgajac
sie z kraju rolniczego w kraj przemyslowy, jeden z przodujgcych
w Europie.

Jakiez sg masze osiggnigcia przemyslowe w minionym 10-

leciu?

Plan 3-letni

Odzyskujac niepodleglo$¢ zastaliSmy kraj i jego przemyst
miszezony i zdewastowany catkowicie przez okupanta lub dzia-
lania wojenne. Aby zrealizowaé szybko i planowo odbudowe
gospodarki narodowej, opracowano zalozenia plant 3-letniego
przewidujace odbudowe zniszczonego przemysiu i doprowadze-
nie jego produkcji co najmniej do wielkoSci przedwojenrnej. Za-
mierzenia te osiagnieto calkowicie i w terminie znacznie krét-
szym anizeli 3 lata, dzigki entuzjazmowi spoteczenstwa i rozsad-
nej polityce Wiadzy Ludowej.

Zalozenia planu 6-letniego

Kierunki rozwoju gospodarczego Polski na okres 1950 — 55
zostaly okreSlone przez zadania planu szeScioletniego.

Zalozeniem tego planu bylo zbudowanie podstaw socjalizmu
przez:

1) znaczny rozwéj przemyslu socjalistycznego, a zwlaszcza
przemystu $rodkéw wytwoérezoSei, jako podstawy rozwoju calej
gospodarki narodowej;

2) rozwéj rolnictwa, zwiekszajacy mozliwosci produkeyjne go-
Spodarstw indywidualnych oraz rozszerzajacy zasieg i podnosza-
¢y kulture rolna gospodarstw spéldzielezych i paristwowych;

3) rozwijanie i umacnianie socjalistycznych stosunkéw pro-
dukcji we wszystkich dzialach gospodarki narodowej;

4) dalsze podniesienie stopy zyciowej ludnoSci pracujacej
miast i wsi;

5) zacieSnienie wspdlpracy kulturalnej i gospodarczej ze
Zwiazkiem Radzieckim i krajami demokracji ludowej.

To byly zalozenia. A jak przebiega ich realizacja?

Rozwéj przemystu

W okresie lat 1950 — 1953, realizujac zadania plann 6-let-
niego osiggnieto znaczny rozwéj sit wytwérezych. Sektor so-
cjalistyczny osiaggnat niemal wylgczno§¢ w przemysle, transpor-
cie, budownictwie, zdobyl decydujgca przewage w handlu
i poczynil znaczne postepy w rolnictwie. Zmienila si¢ zasadni-
czo struktura naszego handlu zagranicznego. Wielka role od-
grywa przywéz surowcow i urzadzen dla przemysiu, wzrasta
natomiast wywé6z gotowych wyrobéw przemyslowych. Wzrosia
wybitnie rola Polski w miedzynarodowej wymianie towarowe;j.

Globalna produkcja przemystu osiggneta w roku 1953 fo-
ziom o 118% wyzszy anizeli w roku 1949. Oznacza to, ze
w roku 1953 produkcja przemysiu byla 3,6 raza wyisza niz
w roku 1938, a na jednego mieszkarnca 4,8 raza wyzsza. Pod-
czas gdy w roku 1938 Polska zajmowala jedno z dalszych miejsc
w Europie pod wzglgdem rozwoju przemystu, to w roku 1953
znajduje si¢ juz na 5 miejscu w Europie. W roku 1953 udzial
socjalistycznego przemystu w globalnej produkeji przemystowej
osiggnal 99%. Szczegélnie szybkie tempo rozwoju osiagnat
przemyst cigzki, bo 136% w stosunku do roku 1949.

Powstaly nowe gatezie przemystu, ktére nie istnialy w Polsce
przedwrzesniowej, lub ktérych produkcja byla nieznaczna, jak
np. przemyst ciezkich obrabiarek, przemyst stali szlachetnych,
przemyst lozysk tocznych, przemyst traktorowy i samochodowy,
przemys! ciezkich maszyn elektrycznych, przemyst stoczniowy,
przemyst wielkiej syntezy chemicznej, przemyst wickien synte-
tycznych. Uruchomiono kopalnig miedzi, hute miedzi i alumi-
nium. Zabezpieczono w niezbednym zakresie produkcje prze-
mystu obronnego.

Zeszyt /54 241

Rok XXVII MECHANIK



Najsilniejsze tempo wzrostu wykazal przemyl maszynowy,
ktérego produkcja jest obecnie ponad 2,5 raza wigksza anizeli
w roku 1949, czyli 7 razy wigksza niz przed wojng, a w przeli-
czeniu na | mieszkanca 9 razy wigksza.

Silnie rozwija si¢ réwniez przemyst chemiczny, ktérego pro-
dukcja jest obecnie okolo 2,5 raza wigksza niz w roku 1949,
a 4,3 raza wigksza anizeli przed wojna, a w przeliczeniu na
jednego mieszkanca 5,6 raza wigksza.

Zadania czterech lat planu 6-letniego w zakresie przemystu
ciezkiego zostaly wykonane na ogét z nadwyzka. Silny rozwdj
przemystu cigzkiego zostal osiggniety w znacznym stopniu przez
budowe nowych wielkich zakladow oraz odbudowe i moderni-
zacje istniejacych [fabryk.

Nowe budowle i rekonstrukcje

Zbudowano szereg wielkich, nowych obiekiéw jak: wielkie
piece w Hucie KoSciuszko, wielkie piece, stalowni¢ i walcownie
rur w Hucie im. Bolestawa Bieruta w Czestochowie, walcow-
ni¢ — zgniatacz w Hucie Bobrek, kopalnie wegla Ziemowit II,
Wesota II, elektrownie cieplne Miechowice, Jaworzno I i II,
eleklrowni¢ wodng w Dychowie, fabryki maszyn i aparatéw
elektrycznych w Krasniku, zaklady kwasu siarkowego w Wizo-
wie, cementownie Odra i Wierzbica, szereg waznych zakiadéw
przemystu obronnego i wiele innych mniejszych zaktadéw prze-
mysfowych.

W rekonstrukeji, odbudowie lub rozbudowie znajduje si¢ sze-
reg wielkich zakladéw hutniczych, jak Huta Batory, Huta Pokoj,
Huia Baildon i innez oraz szereg fabryk przemystu obrabiarko-
wego, w tym w Kuzni Raciborskiej i Porgbie, stocznie w Gdan-
sku i Szczecinie, szereg fabryk maszyn i aparatéw elekirycznych,
Zakiady Mechaniczne im. K. Swierczewskiego w Elblagu, fa-
bryka samochodéw cigzarowych w Starachowicach, fabryka ciag-
nikéw w Ursusie, zakiady zwigzkéw azotowych w Tarnowie,
inowroctawskie i krakowskie zaklady sodowe i wiele innych.

W budowie znajdujg si¢ takie zaklady jak, Zaklady Metalur-
giczne im. Lenina w Nowej Hucie, cyﬁkowe zaklady hutnicze
Bolestaw, huta aluminium w Skawinie, kopalnie wegla: Nowy
Wirek, Rokitnica II, Mszana Julian, Porgbka, Kosciuszko Nowa,
wielka kopalnia odkrywkowa Brzozowica, eiektrownie w Koninie,
elektrocieplownia Zeran, fabryka wielkich maszyn elektrycznych
we Wroctawiu, fabryka maszyn rolniczych w Starofece, fabryka
przewodéw i armatury w Kielcach, szereg wielkich odlewni sta-
liwa, zaklady przemystu azotowego w Kedzierzynie, kombinat
chemiczny w O$wiecimiu, cementownia Rejowiec II, Fabryka Sa-
mochodéw osobowych na Zeraniu, Fabryka Samochodéw Cieza-
rowych im. Boleslawa Bieruta w Lublinie, kombinat gipsowy
Dolina Nidy i wiele innych. '

Przemyst artykulow powszechnego uzytku

Tempo rozwoju przemysiu artykuléw powszechnego uzytku
i spozycia bylo znaczne, cho¢ stabsze anizeli przemysiu cigzkie-
go. Zostal silnie rozbudowany przemyst odziezowy, przemyst
obuwniczy, przemyst widkienniczy, spozywezy i inne.

W okresie ostatniego czterolecia zbudowano takie obiekty
jak: przedzaini¢ cienkoprz¢dng w Andrychowie, prze¢dzalnig
w Piotrkowie, fabryke wickien syntetycznych w Gorzowie, cu-
krownie w Sokolowie, 7 wielkich chlodni przemystu spozywczego.
Dokonano catkowitej rekonstrukeji Tomaszowskich i Szczecin-
skich Zaktadow Wiokien Sztucznych i zakladéw przemystu
obuwniczego w .Chetmku i Otmecie, 12 wielkich przetwérni owo-
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c6w i warzyw oraz wiele innych zakladéw. W budowic 2ng.
duja si¢ kombinaty przemystu baweinianego w Zambrowie i Fa,
stach, przgdzalnia Srednioprzedna w Andrychowie, browary
w Warszawie i Bialymstoku, fabryka celulozy i widkna sztyc,
nego w Jeleniej Gorze, fabryki papieru w Skolwinie, Niedom;.
cach, Kostrzyniu, zakiady przemystu tluszczowego w Klemen,
sowie i Kruszwicy, czereg chlodni przemystowych, zaklady prge
mystu miesnego i mleczarskiego.

Przodujaca technika

Rozwéj socjalistycznego przemystu dokonuje sie na bazje
przodujgcej techniki. Przemysl polski - stal si¢ nowoczesnyp
przemystem wykorzystujacym ostatnie zdobycze nauki i tech.
niki.

We wszystkich gléwnych kierunkach posigru techniczneg
osiagnieto znaczne rezultaty. W szczegdlnosci osiagnigto znacs.
ny postep w dziedzinie elektryfikacji proceséw produkeyjnych,
Ilos¢ energii elekirycznej zuzywanej w przemysle na jednegy
robotnika wzrosta z 3,4 tys. kWh w r. 1937 na 4,8 tys. kWh
w r. 1953 przy réwnoczesnym wielkim wzroScie zatrudnienia.

Zwigkszyla si¢ wiec znacznie mechanizacja pracochtonnych
proceséw, zwlaszcza w gornictwie, budownictwie i transporcie,
Coraz szerzej dokonuje si¢ przejScia od mechanizacji czescio-
wej do mechanizacji kompleksowej obejmujgcej calo$¢ proce.
su produkcyjnego. W szeregu galezi przemysiu jak elektrow
nie, huty, przemyst chemiczny wprowadza si¢ urzadzenia auto-
matyczne. Coraz szerzej wprowadza si¢ nowoczesne pro-
cesy technologiczne, mowoczesng organizacje i przodujgce me-
tody pracy.

W nieustannym wzroScie poziomu technicznego naszege prze-
mystu wielkg rolg odgrywa wynalazczo$¢é pracownicza. Ilos¢
zgloszonych wnioskéw racjonalizatorskich osiaggneta w roku
ubieglym liczbg 210 tysigcy. Swiadczy to o wielkim uSwiado-
mieniu i wzroScie kultury technicznej naszych pracownikéw
przemystu i o poglebianiu ich wspélpracy z naukowcami.

W oparciu o szerokie wprowadzenie nowoczesnej, przoduja-
cej lechniki i wzrost kwalifikacji zawodowych powaznie fod-
niosta si¢ wydajnos¢ pracy, osiagajac 163% w stosunku do ro-
ku 1938.

Zmiana struktury gospodarczej kraju

Uprzemyslowienie kraju spowodowalo, ze ilos¢ zatrudnio-
nych poza rolnictwem w roku 1953 wynosita 5,6 miliona pracow-
nik6w, co oznacza w stosunku do roku 1946 wzrost ¢ ponad
97%, a w stosunku do roku 1937 wzrost o ponad 105%.

Socjalistyczne uprzemystowienie kraju spowodowato bardziej
ro6wnomierne rozmieszczenie sit wytwoérczych w  calym kraju.
Nastepuje uprzemyslowienie zaniedbanych pod wzgledem go-
spodarczym terenéw i likwidacja ich zacofania. Znikt juz bez
posrednio przedwojenny podzial na Polske A i B.

Wielkosé i ogrom osiagnigé

Ten krotki migawkowy i zapewne niepelny przeglad dorobku
przemyslowego w okresie minionego 10-lecia unaocznia dobitnie
wielko$¢ i ogrom osiggnie¢ Polski Ludowej.

Osiggniety dzieki ofiarnej i patriotycznej pracy polskiego
narodu poziom rozwoju sit wytwérczych napawa nas sluszng
dumg i radoScig i wskazuje, ze te wspaniale osiaggnigcia mozliwe
byly tylko do zrealizowania przez Wladz¢ Ludowa oparta o so-
jusz robotniczo-chlopski i inteligencje pracujgca oraz o wspél
prace ze Zwiazkiem Radzieckim i krajami demokracji ludowej.

Nasz dorobek 10-lecia to nie tylko odbudowa i ugruntowanie
potegi gospodarczej, spolecznej i politycznej kraju — ale row-
niez wielki i trwaly wklad w dzielo umocnienia pokoju na $wie-
cie.



a-mech. ALEKSANDER TOMASZEWSKI

WYPOSAZENIE LABORATORIOW POMIAROWYCH DLUGOSCI | KATA

W SRODKI

Komérke dziatu kontroli technicznej, ktérej gléwnym zada-
piem jest sprawdzanie marzg¢dzi mierniczych do pomiaréw dlu-
osci i kata oraz wykonywanie pomiaréw najdokiadniejszych
{ najbardziej zlozonych przyrzadéw i narzgdzi obrébkowych
pedziemy nazywali laboratorium pomiarowym dtugosci i kgta.
Qczywiscie laboratorium takie powinno mie¢ odpowiednie wa-
unki i odpowiednie $rodki miernicze, aby istniala moznosc
sapeynienia zgodnoSci miar z prototypem panstwowym z do-
(ladnocia, jakiej wymaga poziom i rodzaj produkeji zakltadu
pnemyslowego, Sprawa laboratoniéw pomiarowych musi zwro-
Gé obecnie szczeg6lng uwage wobec wytycznych IX Plenum
KC PZPR, méwiacych m. in. ,,Aby osiggnaé poprawe jakosci
artykuléw szerokiego spozycia malezy w zakladach przemysto-
wych wzmocni¢ migdzyoperacyjna i koncowa kontrole technicz-
na oraz zwigkszyé sie¢ przyzakladowych laboratoriow i zaopa-
trzyé je w odpowiednig aparature i sprzet”. (B. Bierut).

i

1-24/54-R1

pavavaY

Rys. 1

Sprawa utworzenia przyzakiadowych laboratoriéw pomiaro-
wych byla juz dawno przedmiotem froski naszych wiadz pan-
stwowych. W’dnniu 28.10.1949 r. ukazalo si¢ zalecenie Przewod-
niczacego Parstwowej Komisji Planowania Gospodarczego znak
GS/1602/49/15 w  sprawie utworzenia laboratoriéw pomiaro-
wych w fabrykach przemysiu metalowego i elektrotechnicznego,
Zalecenie to okre§la zadania laboratoriéw pomiarowych oraz
naklada na nie obowigzek sprawdzania stosowanych w zakla-
dach wytwérezych narzedzi mierniczych w oparciu o przepisy
Gléwnego [Urzedu Miar. Uchwalta Komitetu Ekonomicznego
Rady Ministréw z dnia 12.5.1950 r. w sprawie jakosci produkeii

_ (Monitor Polski Nr
A-65, poz. 765 z dnia
10.6.1950 r.) zawiera
wytyczne dla organi-
zacji kontroli technicz-
nej w przedsigbior-
stwach produkeyjnych,
nalezagcych do gospo-
darki uspolecznionej i
w jednostkach organi-

, woases  zacyjnych nadzorujg-

Rys. 3 cych  przedsiebiorstwa

; produkeyjne. Uchwata

Komitetu Postepu Technicznego z dnia 5.2.1951 r. (Biuletyn

PKPG Nr 5, poz. 47) dotyczy zaopatrzenia przemysiu metalowo-
przetwérezego i precyzyjnego w plytki wzorcowe oraz gospodarki
tymi narzedziami. Przepisy i Instrukcje Glownego Urzedu Miar
(GUM) o warsztatowych narzedziach mierniczych, oglaszane
w Dzienniku Urzedowym Giéwnego Urzedu Miar, stanowia pod-
stawe do klasyfikacji i sprawdzania narzedzi mierniczych stoso-
wanych w przemysle
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Rys. 4
. Organizacja przyzakladowych laboratoriéw pomiarowych craz
ich wyposazenie w $rodki miernicze powinny by¢ zatem oparte
nie na dowolnych i réznych w poszczegdlnych zakladach za-

MIERNICZE

lozeniach, lecz na wytycznych wustalonych dla calego krajo-
wego przemystu. Wytyczne co do wyposazenia laboratoriéw
pomiarowych diugosci i kata zawiera Instrukcja Giéwnego Urze-
du Miar o wyposazeniu laboratoriow pomiarowych dlugosci
i kata w zaktadach wytworczych przemysiu metalowego i ele-
ktrotechnicznego z «dnia 24 marca 1954 r. poz. 6,371/1.

‘17.5"70:

R 7,5 +15mm -+

M-24/54-RS
Rys. 5

1. Rodzaje laboratoriow pomiarowych dfugosci i kata

Wymieniona Instrukcja Giéwnego Urzedu Miar dzieli labo-
ratoria pomiarowe dlugosci i kata na mastgpujace cztery ro-
dzaje:

J1) Laboratoria o pelnym wyposazeniu, przewidziane dla
zakladéw wytwérezych wykonujacych dokladne narzedzia mier-
nicze, dla instytuféw maukowo-badawczych i jako centraine
laboratoria zespolowe obstugujace kilka zakladow przemysto-
wych w ramach centralnego zarzgdu lub innego zgrupowania
zaklad6w. LN | [

2) Laboratoria duze, przewi-
dziane dla wigkszych zakiadow
o doktadnosci produkeji IT5 do
7. Taka dokladno$é stosuje sig
na przykiad przy budowie do-
kladnych obrabiarek i narzedzi
do obrébki metali, szybkobiez-
nych silnikéw samochodowych,
lotniczych i elektrycznych oraz
narzedzi pneumatycznych.

3) Laboratoria Srednie, prze-
widziane dla zakladéw o doktad-
nosci produkeji IT7 do 9, to jest
wykonujacych maszyny parowe.parowozy, silniki spalinowe i
wodne, pompy, sprezarki, obrabiarki do drewna i mato dokladne
obrabiarki do mebli, maszyny rolnicze i tkackie.

4) Laboratoria male, przewidziane dla zakladéw o doktad-
nosei produkeji IT10 do 12, wykonujacych mniej dokiadne czesci
maszynowe na przyklad do dZwignic, maszyn budowlanych
i rolniczych, parowozéw i wagondw.

Rys. 6

M-SR BT

2. Ogélne wytyczne wyposazenia laboratoriow pomiarowych
dlugosci i kata w Srodki miernicze

Srodki miernicze stosowane w przyzaktadowych laborato-
riach pomiarowych powinny by¢é w miare mozliwosci znorma-
lizowane i ustalonych typéw, wykonywanych w kraju lub panst-
wach zaprzyjaznionych. Narzedzia miernicze wykonywane w
Polsce oraz importowane ze Zwiazku Radzieckiego, Czechoslo-
wacji i Niemieckiej Republiki Demokratycznej na ogél pokry-
waja pelne zapotrzebowanie laboratorium pomiarowego diugosci
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TABLICA I. Klasy dokiadno$ci plytek wzorcowych wedlug Przepisow GUM, poz. 3,162/1 i zastgpujace je klasy dokiadnodci piy.
tek wzorcowych zagranicznych w obszarze wymiaréw piytek do 100 mm

—
Przepisy, norma lub firma wytwarzajaca i kraj
Somet Johansson ‘ DIN-861 B S 888 : 1940 L. C 7251943
GUM, poz- 3,1622| OCT -85000-39 Czechostowacija Szwecja Niemcy ! Anglia USA
Zastepujace si¢ w przyblizeniu klasy dokladnoéci plytek wzorcowych w obszarze wymiaréw do 100 mm
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i kata. Ustalenie rodzajow i typow S$rodkéw mierniczych wply-
wa dodatnio na ujednolicenie metod pomiarowych stosowanych
w przemysle, ponadto ulatwia szkolenia personelu i wydawa-
nie ogdlnie obowigzujacych instrukeji, tablic i objasnien.

W zasadzie podstawa do okrelenia zapotrzebowania labo-
aa»to_riugn pomiarowego jest plan sprawdzan, ktéry podaje ro-
zaje i

klasy dokiadno$ci narzedzi mierniczych, stosowanych

Rys. 8

do poszczegdlnych pomiaréw w zakladzie przemyslowym, miejs-
ce lich pmzechowywania i sprawdzamia, czasokresy kontroli,
wzorce bedace podstawa przy kontroli, jak rowniez wymagania
co do temperatury. Plan sprawdzan powinien by¢ wykonany
w kazdym zakladzie przemysiu metalowego i elekirotechnicz-
nego wedlug instrukcji GUM z dnia 8 sierpnia 1950 r. poz.
6,374/1. Wyposazenie laboratorium wedlug planu sprawdzan
daje najlepsza gwarancjg, ze posiadane $rodki miernicze beda
odpowiadaty istotnym potrzebom zaktadu.

Dobre opracowanie planu sprawdzan wymaga jednak duzego
doSwiadczenia i nie zawsze jest mozliwe, zwlaszcza w zakla-
dach nowo powstajacych lub szybko rozwijajacych sie. W tych
przvvadkach wyposazenie moze opiera¢ si¢ na Instrukeji GUM
o wyposazeniu laboratoriow pomiarowych dlugosci i kata z dnia
24 marca 1953 r. poz. 6,371f1, ktéra ustala Srodki miernicze
i pomocnicze dla czterech wymienionych poprzednio rodzajow
laboratoriow. Instrukcja ta nie obejmuje wyczerpujaco narzedzi
mierniczych specjailnych.

Oczywiscie zaopatrzenie laboratorium pomiarowego nie
powinno by¢ nadmierne, powinno jednak umozliwiaé¢ stosowa-
nie wspolczesnych metod pomiarowych o doktadno$ei i zakre-
sie, jakich wymaga dokladnos¢ i rodzaj prodwkeji. Nalezy
stanowczo przestrzec przed zbyt rygorystycznym i formalnym
traktowaniem wyposazenia laboratoriow. Przyrzady miernicze
to nie obrabiarki i nie nalezy do nich stosowaé wymagan, aby
byly w pelni obciazone eksploatacja. Niekidre narzedzia mierni-
cze sa niezbednie potrzebne w laboratorium, chociaz sg bardzo
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Rys. 10

rzadko uzywane. Odwrotnie, czeste ich uzywanie moze Swiagd.
czyé o niewlasciwym ich ‘wykorzystywaniu.

3. Wzorce podstawowe

Gléwnym wzorcem dlugosci w laboratorium pomiarowym
jest najdoktadniejszy komplet piytek wzorcowych, zwanych pod.
stawowymi, ktére sluzg do sprawdzania metoda poréwnawez

o
- 87845 R T

Rys. 11

TSR

Rys. 12

mniej dokladnych plytek wzorcowych zwanych podporzadkowa:
nymi oraz do sprawdzania i wzorcowania najdokladniejszych
narzedzi mierniczych. Plytki wzorcowe sg wzorcami koncowy:
mi dlugosci, jednak wraz z linialem sinusowym moga stuzyt
do doktadnych pomiaréw lub odtwarzania katow.

Wedlug Przepiséw GUM o plytkach wzorcowych, poz. 3162/,
komplet plytek wzorcowych podstawowych powinien by¢ corocz
nie sprawdzany w GUM w celu powiazania go z obowigzuja
cymi jednostkami miar. Po sprawdzeniu i mznaniu kompletu
za podstawowy GUM wydaje Swiadectwo uwierzytelnienis
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, rocznym terminem waznosci, kiére podaje znalezione bledy
ek. Koniecznosé corocznego sprawdzania podstawowych ply-

y x b : gm0

fek wzorcowych jest wymagana miedzy innymi réwniez dla-

Rys. 14

tego, ze kazde cialo fizyczne, a wige i materiat plytek, moze
ulegaé przemianom badz na skutek naprezen wewnetrznych,
badz na skutek zmian w wewnetrznej budowie.

Sprawdzanie odbywa si¢ w ten
sposob, ze ceniralne zarzady prze-
mystu zgtaszaja do GUM zaklady
wytwoéreze, ktére obowigzane sg
mie¢ plytki wzorcowe podstawowe.
Na podstawie tych zgloszei GUM
ustala na kazde pétrocze kalenda-
rzowe terminarze sprawdzan dla po-
szczegolnych centralnych zarzadow,
ktore we wiasnym zakresie, wedlug
otrzymanego rozdzielnika, wyzna-
czajg podleglym im zaktadom ter-
miny nadestania kompletéw plytek
wzorcowych do uwierzytelnienia. Za-
klad, ktorego komplet plytek wzor-
cowych zoslal uznany za podstawo-
wy, ma od razu wyznaczony termin
ponownego sprawdzenia w roku
nastepnym. Jedli komplet nie zo-
stal uznany za podstawowy, GUM
wydaje Swiadectwo ekspertyzy z wy-
nikami sprawdzenia, przy czym za-
kiad, po zazopatrzeniu si¢ w odpo-
wiedni komplet plytek, moze byc
wyznaczony do nadestania do
sprawdzenia w GUM nowego kompletu w jednym z terminéw
przewidzianych dla danego centralnego zarzadu.

i Centralne zarzady dla kazdego z podleglych im zakladéw
przemystowych, obowiazanych do uwierzytelnienia swych ply-
tek podstawowych, powinny ustali¢ klase dokladnoSci tych ply-
tek odpowiednio do dokladno$ci produkcji i zadan dziatu kon-
troli technicznej w zaktadzie i podaé ja do wiadomo$ci GUM.

Klase dokladno$ci podstawowych piytek wzorcowych majle-
piej ustalié na podstawie planu sprawdzan, wymienionego w
punkcie 2. Komplet plytek moze by¢é mznany za podstawowy,
jezeli liczba plytek, mie odpowiadajgcych wymaganiom klasy
przewidzianej dla kompletu, lecz spelniajagcych wymagania kla-
sy bezposrednio nastgpnej, nie przekracza 109% ogdlnej liczby
plytek w komplecie. Na przyklad komplet plytek wzorcowych
zawierajgcy 103 plytki, z ktérych 93 jest I klasy i pozostatych
10 klasy II, moze byé uwierzytelniony jako komplet podstawowy
klasy I. Po uplywie terminu waznosSci $wiadectwa uwierzytel-
nienia komplet mie moze byé stosowany jako komplet podsta-
wowy. ) i |
Produkcjar o doktadnosci IT10 do 12 wediug norm PN/M-
-02100 wymaga sprawdzianéw o dokladnosci IT2 do 5 i prze-
ciwsprawdzianéw o doktadnosci 1T2. Tolerancja wykonania takich
Przeciwsprawdzianéw o wymiarach nominalnych nie przekraczaja-
cych 30 mm wynosi 2p. Zatem dokladno$¢ pomiaru tych prze-
ciwsprawdzianow powinna byé nie mniejsza miz * 0,5p, co
Wymaga stosowania czujnika optycznego o dokladnosci wska-

Rys. 15

zan * 03w i plytek wzotcowych, uzytych jako wzorce uzytko-
we o doktadno§ci £ 0,2pu, ezyli plytek wzorcowych. podporzad-
kowanych klasy 1I. Piytki wzorcowe podstawowe bedace wzor-

/’j#‘y’ .,v‘

cami kontrolnymi przy sprawdzaniu plytek podporzadkowanych
powinny by¢ zatem klasy I. Z tego wynika, ze nawet w przy-
padku laboratoriéw matych, przewidzianych dla zaktadéw o do-
ktadno$ci produkeji IT10 do 12, jeSli w zakres zadan tych la-
boratoriéw wchodzi kontrola plytek wzorcowych podporzadko-
wanych, plytki wzorcowe podstawowe powinny by¢ I klasy do-
kladnosci, to jest klasy najwyzszej. Dlatego Instrukcja GUM,
poz. 6,371/1 przewiduje dla wszystkich rodzajéw laboratoriéw
pomiarowych plytki wzorcowe podstawowe klasy 1. Je$li zada-
nia laboratorium nie obejmuja sprawdzenia plytek wzorcowych

Rys. 16

podporzagdkowanych, ktére sprawdza nadrzedne centralne la-

boratorium (na przyklad w zakladzie macierzystym lub cen-
tralnym zarzadzie), to plytki wzorcowe podstawowe mie s3
potrzebne,

Rys. 17

Wielko§¢ kompletu podstawowych plytek wzorcowych za-
lezy od rodzaju laboratorium, Dla laboratoriéw o petnym wy-
posazeniu i laboratoriéw duzych przewidziany jest jako giéwny
komplet plytek podstawowych — zawierajacy 103 sztuki plytek,
dla laboratorium S$redniego — komplet zawierajgcy 76 sztuk
ptytek i dla laboratorium malego — komplet zawierajgcy 47
sztuk ptytek. Oprécz gléwnego kompletu plytek podstawowych
moga byé w laboratorium potrzebne komplety plytek uzupe}-
niajace mate wymiary (od 0,2 do 0,49 mm) i duze wymiary
(od 150 do 500 mm) oraz komplet plytek mikronowych. Jesli
laboratorium ma gléwny komplet plytek podstawowych zlozony
ze 111 plytek (nie przewidziany normami PN/M-53102), ktéry
zawiera plytki mikronowe, to oczywiscie oddzielny komplet ply-
tek mikronowych nie jest potrzebny.

Wzorcowe plytki podstawowe powinny byé otoczone szczegélng
opieka, starannie przechowywane w laboratorium 1 chronione
przed zbytecznym uzytkowaniem. Stuza one do bezpoSrednie-
go lub posredniego. sprawdzania i mastawiania pozostatych
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< M-24154-RI8
Rys. 18

$rodkow mierniczych, jak wzorce kontrolne i uzytkowe, uni-
wersalne przyrzady miernicze, specjalne przyrzady miernicze
oraz przybory i pomoce miernicze. Wszystkie Srodki miernicze,
oprécz plytek wzorcowych podstawowych, powinny byé przed
oddaniem do uzytku sprawdzome, a nastgpnie okresowo spraw-
dzane we wlasnym zakresie przez organa kontroli technicznej.
Czasokresy kontroli okresowej malezy okresli¢ na podstawie
warunkow eksploatacji indywidualnie w kazdym z zakladéw
przemystowych. Podstawa dla klasyfikacji pod wzgledem doklad-
nos$ci Srodkéw mierniczych oraz ich sprawdzania sg Przepisy
GUM. Wyniki sprawdzan powinny byé zapisane w karcie ewi-
dencyjnej marzedzia mierniczego'), kiéra nalezy przechowywaé
w Izbie Pomiarowej zaktadu przemyslowego. Wytyczne doty-
czace sprawdzania wazniejszych warsztatowych narzedzi mier-

Rys. 19
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niczych sa podane w Instrukojach GUM lub w literaturze tech
niczmuej?). :

4. Wzorce kontrolne i uzytkowe

Wzorce kontrolne stosuje sie do sprawdzania wzorcéw uzyt.
kowych. Wzorce uzytkowe sluza do bezposredniego sprawdza.
nia i nastawiania uzytkowych narzedzi mierniczych oraz jakg
wzorce do celéw produkeyjnych.

W laboratorium pomiarowym dlugosci i kata wzorcami kop.
trolnymi sa plytki wzorcowe podporzadkowane klasy II. Plytki
wzorcowe podporzadkowane powinny byé sprawdzone, a nas.
tepnie okresowor sprawdzane we wlasnym zakresie przez hez.
posrednie lub posrednie poréwnanie z uwierzytelnionymi w
GUM plytkami podstawowymi; sa one zatem wzorcami posred-
nimi, umozliwiajagcymi przenoszenie miar z plytek podstawo.
wych na pozostale narzedzia miernicze, dzieki czemu plytk
podstawowe moga byé chronione przed zbyt czestym uzyciem,
Terminy sprawdzamia plytek podporzadkowanych powinny byg
ustalone w zaleznoSci od warunkow eksploatacji, jednak nie
rzadziej niz co 6 miesigcy.

Plytki wzorcowe klas III i IV stosuje sie jako wzorce uzyt.
kowe w punktach kontrolnych oddzialéw produkeyjnych fub
do bezposrednich pomiaréw na stanmowiskach roboczych; nie
sg one zatem objete wyposazeniem laboratoriéw pomiarowych,

W tablicy I podane s3 klasy dokladnosci plytek wzorcowych,
ustalone przez obowigzujace w Polsce Przepisy GUM, poz.
3,162/1 oraz zastepujgce je klasy doktadnosci plytek wzorco-
wych zagranicznych w obszarze wymiaréw plytek nie przekra-
czajgcych 100 mm.

Rys. 20

Wzorcami, ktére moga by¢ stosowane badZ jako wzorce kon-
trolne, badz jako wzorce uzytkowe sa komplety plytek kato-
wych oraz katowniki 900 krawedziowe i powierzchniowe (rys. |
i 2). Rys. 3 pokazuje komplet plytek katowych przywieralnych.

Wzorcami uzytkowymi s3: komplet waleczkéw mierniczych
do pomiaréw &rednic podzialowych trzpieni gwintowych oraz
stozkéw i pochylen, komplet kulek stalowych do pomiaréw Sred-
nic matych otworéw oraz katéw i stozkéw wewngtrz'n‘ych, kom-
plet szczelinomierzy do sprawdzania wielkosci szczelin i usta-
lania luzu pomiedzy sasiadujagcymi powierzchniami, warszta-
towe przymiary koficowo-kreskowe pélsztywne (rys. 4) i wstg-
gowe do bezposrednich zgrubnych pomiaréw diugosci, komplet
wzoreéw kolowych zewnetrznych i wewngtrznych (rys. 5) oraz
komplet wzorcéw zaryséw gwintéw metrycznych i Whitwortha

rys. 6).

(y‘Pon)adto laboratoria przyzakladowe powinny mie¢ komple-
ty wzorcow gladkosci powierzchni, ktére moga star}owm przed-
mioty wybrane z wykonanych w zakladzie wyrobow.

Obszary miernicze wzorcéw uzytkowych oraz ich liczba za-
leza od wielkoSci i rodzaju produkeji zakladu przemystowego.

5. Uniwersalne przyrzady miernicze

Uniwersalne przyrzady miernicze sg to wielomiarowe (to
jest odtwarzajace wiele miar w okreSlonym obszarze) przy-
rzady miernicze ogélnego przeznaczenia jak: suwmiarki, glgbo-
koSciomierze i wysokoSciomierze suwmiarkowe, mikrometry,
$rednicéwki mikrometryczne, glebokoSciomierze mikrometryczne,
czujniki dZwigniowe, zegarowe i optyczne, $rednicowki i glebo-
koSciomierze zegarowe, katomierze uniwersalne i optyczne, po-
ziomnice zwykle i ramowe, glowice i stoly podzialowe, mikro-
skopy i projektory miernicze, maszyny do pomiarow diugosci,
ultraczujniki i interferometry. 3

Suwmiarki jednostronne siuzg do nayjprostszych. bgzpogrgd-
nich pomiaréw zewnetrznych i wewnetrznych wymiarow linio-
wych, a stwmiarki uniwersalne ponadto do pomiarow glebo-
kosci.

1) Patrz ksigzka inz. T. Sawickiego ,,Gospodarka narzedziami mier-
nticzyanlli wzzakiadach przemystu metalowego*, PWT, Warszawa, 1950 r.,
str. i-32.

2) Patrz ksigzka autora ,Zarys metrologii warsztatowej*, PWT, War-
szawa, 1953 r., rozdz. VIII.



Mikrometry zownytrzue’ty-pn. Iekkiego. ($rednica \w"x‘zgclog.i
g mm) i typu cigzkiego (sredmca'\\r'l"/.ecxopa;it% n.ml). siuyza ho
miaréw dlugosci roznego rodzaju wymiarow zewnetrznych.
\ikrometry typu cigzkiego moga by¢ s’losw\vé’iﬂlle] wra‘%1 tL vxga-
jeczkami mierniczymi do pomiarow $rednic podzialowych trzpie-
ni gwintmvych. W celu zwigkszenia obs.za-ru mierniczego mo;e‘,a
.4 stosowane mikrometry z wymiennymi ‘kqwa‘delk‘amx (ryslé g
2‘&m1etry czujnikowe (.ry’s. 8) -umgz!lwmqa 1p(;rml'i\j«ry Zm(i)a;gv\;
leniem za pomoca  czujnikow wielko$ci odchylei od wy

qominalnych. Ponadto wyposa-

4 zenie laboratoriow
! . obejmuje mikrome-
& try zewnetrzne spe-

cjalne, a mianowi-
~ie z powierzchniami
mierniczymi zZwezo-
nymi (rys. 9) do
pomiaréw drobnych
przedmiotéw lub
przewezefi, z po-
wierzchniami mier-
niczymi rozszerzo-
nymi (rys. 10) do
pomiaréw grubosci
skéry, papieru, lino-
leun itp.,, z kowa-
detkiem . kulistym
(rys. 11) do pomia-
réw np. rowkéw w
pierécieniach lozysk
tocznych, do pomia-
réw grubosci Scia-
nek rur (rys. 12) i
z wydluzonym Ka-
bigkiem (rys. 13) do
pomiaréw grubosci
blach.
Glebokosciomie-
rze suwmiarkowe,
e mikrometryczne i
zegarowe (rys. 14) sa gléwnie przeznaczone do pomiarow dtugo-
fei wymiaréw mieszanych. WysokoSciomierz sgwmxarkowy
(rys. 15) umozliwia pomiary wysokosci i wykonywanie k’resgk na
okre$lonych wysokosciach, za pomoca rysika. Srednicéwki mi-
krometryczne i $rednicowki zegarowe (rys. 16) sluzg do pomia-
row $rednic otworéw.

=

Hefsarz
Rys. 22

Czujnik zegarowy ze statywem uniwersalnym (rys. 17)
stosuje sie. do sprawdzania wzajemnego polozenia czeSci ma-
szyn lub ich ksztattu, Czujniki dzwigniowo-zebate i czujniki
optyczne z podstawami pionowymi sluzg wraz z plytkami wzor-
cowymi do tporéwnawczych pomiaréw ‘plytek, kul, kragzkow
I walkéw. Czujnik optyczny z podstawg pozioma, oprécz po-
miaréw zewnetrznych umozliwia dokonywanie pomiaréw wy-
miaréw wewnetrznych, w szezegélnosci wewnetrznych $rednic
doktadnych pierécieni.

Mikroskop warsztatowy stosuje sig¢ do 'pomiaréw optycznych
Wszystkich elementéw trzpieni gwintowych i ksztattowych oraz
W uktadzie prostokatnym 75 X 25 mm wzorcéw ksztaltowych
1 krzywek; stanowi on wyposazenie laboratorium matego i la-

ratorium o pelnym wyposazeniu. Duzy mikroskop warszta-
oWy 7z whudowanym stolem podzialowym mmozliwia po-
nadto dokonywanie pomiaréw wzorcéw ksztattowych i krzywek

Rys. 23

w ukladzie biegunowym; ma on obszar mierniczy 150 X 50 mm
i stanowi wyposazenie wszystkich rodzajéw laboratoriéw z wy-
jatkiem laboratorium malego. Mikroskop uniwersalny, przewi-
dziany dla laboratorium duzego i laboratorium o pelnym wypo-
sazeniu, ma obszar mierniczy 20 X 100 mm i sluzy do pomia-
réw_wzorcow ksztaltowych oraz wszystkich elementéw trzpie-
ni gwintowych, stozkowych i ksztattowych za pomoca nozykéw
mierniczych. : |

Duzy projektor mier-
niczy (rys. 18) o $red-
nicy 600 mm pola pro-
jekeyjnego na ekranie
sluzy do pomiaréw
wzorcow ksztatiowych,
krzywek i promieni tu-
k6w, oraz do sprawdza-
nia zarysu gwintéw
i kol zebatych. Duzy
projektor jest przewi-
dziany dla laborato-
rium o pelnym wypo-
sazeniu i dla laborato-
e : : rium duzego. Projektor
mierniczy o srednicy 320 mm pola projekcyjnego na ekranie jest
przewidziany dla laboratoriéw $redniego i malego.

Dlugosciomierz Abbego z podstawa pionowa (rys. 19) jest
przeznaczony «do bezposrednich pomiaréw dlugosci. Maszyna
do pomiaréw diugosci (rys. 20) sluzy do pomiaréw bezposred-
nich i poréwnawczych dlugo$ci wymiaréw zewnetrznych i we-
wnetrznych, Obydwa te przyrzady miernicze sa przewidziane
tylko dla laboratorium o pelnym wyposazeniu. '

Do pomiaréw poréwnawczych plytek wzorcowych i walecz-
kéw mierniczych jest przeznaczony ultraczujnik optyczny (rys.
21). Interferometr stuzy do bezwzglednych pomiaréw ~plyfek
wzorcowych i jest przewidziany tylko dla laboratorium o pel-
nym wyposazeniu,

Katomierze uniwersalne i katomierze optyczne stuza do bez-
poSrednich pomiaréw katéw. Katomierz optyczny z poziom-
nicg (rys. 22) sluzy do pomiar6w pochylen i katéw przedmio-
té6w plaskich i walcowych. Poziomnica ramowa o wartosci
dziatki elementarnej 0,05 mm/l m jest przeznaczona do spraw-
dzania poziomego i pionowego polozenia powierzchni oraz wza-
jemnej prostopadlosci powierzchni. Rurowa poziomnica nastaw-
na o dzialce elementarnej 0,01 mm/l m stuzy do sprawdzania
poziomego wustawienia oraz prostoliniowo§ci i plaskosci po-
wierzchni.

Optyczna glowica podzialowa (rys. 23) o dzialce elementar-
nej 10 umozliwia pomiary podzialek zazebien, rozstawien ka-
towych, watkéw rozrzadezych i krzywek. Optyczny stét obro-
towy (rys. 24), przewidziany tylko dla laboratorium o pelnym
wyposazeniu, umozliwia pomiary podzialek zazebien i krzy-
wek w ukladzie biegunowym.

Wyposazenie laboratoriéw pomiaréw diugosei i kata w umi-
wersalne przyrzady miernicze zalezy od wymaganej dokladnosci
pomiaréw, wielkoéci i rodzaju sprawdzanych przedmiotéw oraz
od innych zadan laboratorium. Instrukcja GUM poz. 6,371/l za-
wiera wykaz uniwersalnych przyrzadéw mierniczych przewi-
dzianych dla czterech rodzajéw laboratoriéw pomiarowych oraz
krotka charakterystyke tych przyrzadéw i ich zastosowanie.

c-dl'n.
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Inz.-mech. JAN KACZMAREK

DOBOR WARUNKOW SKRAWANIA PRZY TOCZENIU DUZYM
POSUWAMI NOZEM TYPU KOLESOWA

Istota skrawania duzymi posuwami

Podstawowym celem tak skrawania szybkosciowego jak
i skrawania duzymi posuwami jest skrécenie czasu obrébki,
gléwnie poprzez skrdcenie czasu maszynowego. Kolesow posta-
wil sobie i zrealizowal warunek takiego doboru ksztattu ostrza,
aby zwigkszajac powaznie posuwy zachowaé jednak Zzadang
gladko$§é¢ powierzchni i powaznie skroci¢ czas obrébki.

Spelnienie warunku odpowiedniej doktadnosci powierzchnio-
wej pozwala na skrécenie czasu skrawania nie tylko w jednym
przejsciu, ale pozwala réwniez czesto na zmniejszenie iloSci
przej§¢, przez taczenie przej$¢ wstepnych z wykonczajgcymi.
Przez to efekt zaoszczedzenia czasu skrawania staje sie jeszcze
wydatniejszy.

Zasadniczym $rodkiem, ktéry postuzyt Kolesowowi dla po-
waznego skrécenia czasu skrawania, a przez to i wydajnoSci
produkeji — przy réwnoczesnym spelnieniu wymagan gladko-
sciowych — jest méz z ostrzem posiadajgeym prostoliniowa po-
mocniczg krawedZz skrawajgca, ktora ustawia si¢ tak, aby w cza-
sie skrawania byla réwnolegta do kierunku posuwu.

Znaczna zmiana w geometrii ostrza, powigkszenie posuwow
tak iz wartosci ich przekraczajg w niektérych przypadkach 2-1 3-
krotnie wartoSci glebokosci skrawania, masunely przypuszcze-
nia, ze réwniez w procesie skrawania moga nastgpié¢ zmiany
iloSciowe lub nawet moze i jakoSciowe. ¢

Zmian tych mozna bylo oczekiwaé szczegdlnie w tych przy-
padkach, gdy stosunek g:p <1 (rys. 1). Juz pierwsze doSwiad-
czenia produkcyjne przy stosowaniu noza Kolesowa wykazywaly,
ze stosowanie dla doboru warunkéw skrawania tych samych
zaleznoSei, ustalonych dla skrawania nozami z zaokraglonymi
wierzchotkam! — jest niestuszne.

Badaniar  radzieckich  instytutéw  naukowo-badawczych:

OHUMC oraz BHUM wykazaly istotnie réznice w takich pod-

stawowych dla technologii obrébki skrawamiem cechach skrawa-
nia jak: opér skrawania, trwato$¢ ostrza czy gtadko$¢ powierz-
chni. Réwniez i dotychczasowe badamia Instytutu Obrabiarek
i Obrébki Skrawaniem prowadzone w r. 1953 doprowadzily
do podobnych wnioskéw.

a)

Aq:p:f

" Ysa- R

Rys. 1. Zmiana kszialtu warstwy skrawanej przy toczeniu w zaleznogci
od posuwu; ¢ — ksztalt warstwy przy toczenin nozem Kolesowa.
Badania, ktérych wyniki przedstawia artykul nie sa niewat-

pl:wie jeszcze dostatecznie wyczerpujgce i muszg byé trakto-

wane jako poczatek szerokich badan teoretycznych i technolo-
gicznych, Niemniej jednak juz z dotychczasowych badan i do-
$wiadczen wynika szereg interesujacych wnioskéw, charakte-
ryzujacych nowa odmiang wysokowydajnej obrébki skrawaniem

i przynajmniej w zarysie ustalajacych racjonalny zakres jej za-

stosowania.

Opor skrawania i moc skrawania

Pomiary oporu skrawania w I0OOS [1] przeprowadzono przy
toczeniu stali weglowej konstrukeyjnej o wytrzymatosci R, =
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= 58 kG/mm2. Do toczenia uzyto nozy typu Kolesowa: zdziergl
proste prawe o katach przystawienia = =450 i = 600, bocmé
prawe i wygiete prawe, We wszystkich przypadkach ostrza Wy-
konane byty z weglikéw spiekanych gatunku SI produkeji krg.
jowej.

800

1 o——o 10z wygiety o przekroju frzonka 25x40
[2e——a N0z zdzierak prawy o przekroju trzonka 3248, x=6071
Fodlles —n— 4040 =45
4 x——x -»-DOCZIY prawy — —w— o= OO ]
S m—x Kkrzywa ustalona na podstawie —[——/—74
tablic dla toczenia zwyklym nozem /7
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400 e 7 >
s e
> 2l
300 Z 4
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glebokosc skrawania g=1
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0 a5 ] 3 4

2
Posuw  p mmjobr

Rys. 2. Wykres zaleznoSci sity Ps od posuwu przy toczeniu nozem
Kolesowa (g =1 mm).

" 39/54-R2

Paramelry geometryczne ostrza byly nastepujgce: « 8
y = 80, % = 450 i 600, np = 150 i 450, ys = — 100, szerokos¢ ci-
na ss = 0,3 = 0,35 mm, dlugo§¢ pomocniczej krawedzi skrawa-
jacej s = p + 04 mm. Pomiary przeprowadzono w zakresie
g =1+ 4 mm oraz p = 0,5 <+ 4 mmjobr. Szybko$¢ skrawania
v wahala si¢ w granicach 62 —+ 97 m/min.. Jako wskaznik oport
skrawania przyjeto obwodowa skladowa oporu skrawania P,
WartoSci skiadowej obwodowej mierzono przy pomocy silomie-
rza WB-6.

W wyniku przeprowadzonych pomiaréw stwierdzono, ze w po-
réwnaniu do oporéw skrawania przy toczeniu nozem z ostrzem
zaokraglonym, opér skrawania przy toczeniu nozem o ostrau
typu Kolesowa jest wigkszy. Wystepuje to tym wyrazniej, im wie-
kszy od jednosci jest stosunek p:g. Na rys. 2 i 3 przedstawiono
przykladowo wyniki pomiaréw przy glebokosc’ skrawania g =
= 1 mm i 2 mm. Zwigkszenie oporu skrawania wskazuje na
wzrost pracy wlasciwej skrawania przy toczeniu duzymi posu
wami nozami o ostrzach typu Kolesowa. Na podstawie wykona-
nych serii do$wiadczefi mozliwe bylo zestawienie zaleznoéci ob-
wodowej sity skrawania od glebokosSci skrawania i posuwll
w podanych poprzednio warunkach, w postaci funkeji typu po-
stepowego wyrazonej wzorem:

w zakresie warunkow skrawania gdy g/p > 1

P, =170 -gll.p09 kG (1]
w zakresie warunkéw skrawania, gdy g/p < 1
. =170-g.p kG (2

Analogiczne niemal wzory, oparte na badaniach radzieckich
instytutéw SHMMC i BHUM, podaje Sawczienko.
Wedlug badafi DHMMC: przy obrébce stali weglowej Ry =
= 60 kG/mm?2
P,=(175+183) - g+ p

kG [3]
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Rys. 3. Wykres zaleznoSci sily Pz od posuwu przy {oczeniu nozem
Kolesowa (g = 2 mm).
a8 przy obrébee zeliwa szarego Hp = 220 kG/mm2
Py = (120:-140) - g - p kG [4]
Wzory [3] i [4] zostaly opracowane dla zakresu p = 1 =+ 4

mmjobr i g = 1 <+ 3 mm przy szybkosciach v = 40 =+ 175 m/mjn

i toczeniu na sucho. Warto§¢ stala we wzorach [3]

[4] nalezy

przyjmowaé wieksza w zakresie ustalonym w przypadkach gdy

stosunek p/g roSnie i przekr6j warstwy skrawanej maleje.
Badania BHUM i DHUMC pozwolily réwniez ustali¢ zakres

emienno$ci  stosunku poszczegélnych sktadowych oporu skra-

wania. BHI/II/I stosunek ten

okresla jako:

: Py:Py=1:(0,40,6): (0,12 0,23),
288 SHI/IMC réznictije te stosunki w zaleznosei od rodzaju ma-

ferialu obrabianego: dla stali R, = 60 kG/mm?2
P,:Py:Py=1:(03=0,45):(0,1 = 0,3),

dla zeliwa szarego Hp = 220 kG/mm2

P;:Py: Pe=1:(0,25=0,4): (0,1 +0,25)
Najwigksze wartosci Py odpowiadajg najmniejszym wartoSciom
stosunku p/g, za$ najwieksze wartosci P, — najmniejszym war-
tosciom stosunku plg i matym puekrolom warstwy skrawanej.
Starcie ostrza od stromy powierzchni przylozenia do wartosci
by = 08 =+ 1 mm sprawia, ze skladowa obwodowa wzrasta

010 do 15%, a skladowa odporowa Py o okolo 50%.

(5]

[6]
[7]

Wzrost P,

Przy tego rzedu wielkosci zuzycia jest bardzo nieznaczny.
Wplyw wlasciwosci mechaniczno-wytrzymalosciowych materia-
it obrabianego scharakteryzowany jest przez Sawczienke mnez-
tikami poprawczymi zestawionymi w tablicy I.
Wyniki badan DHMMC i BHUM, jak réwniez dotychczaso-
Wych (grudzien 1953 r.) badan I00S wskazuja na wzrost pra-

TABLICA I. Mnozniki poprawcze Ky sily skrawania ze wzgledu na twai-
dosé stali

L

Mnozniki Twardos§é H, B kG/mm®
popraweze TU1600 | 180° | 200 | 220 | 240 | . 260
Drzy toczeniu stali Foos |0t a9 | 128 1,36

cy wlasciwej skrawania nozami z ostrzami typu Kolesowa o 10
do 30%, w zaleznoSci od zakresu warunkéw skrawania. W po-
réwnaniu do skrawania nozami o ostrzach zaokraglonych widocz-
ne jest zwigkszenie wplywu posuwu (zwigkszenie wykladnika
potegowego z 0,75 do 0,91 1,0).

Ujemny, z fizykalnego punktu widzenia, wzrost pracy wlasci.
wej skrawania nie moze by¢ i mie jest decydujacy w ekonomicz

. nej ocenie skrawania nozami typu Kolesowa. Okazuje si¢ bo-

wiem, ze mimo wzrostu sil skrawania obrébka na istniejgcych
obrabiarkach jest mozliwa nawet bez specjalnego ich przystoso-
wania. Réwniez pobér mocy nie wzrasta nazbyt znacznie, a to
ze wzgledu na nizsze zalecane szybkoSci skrawania przy tocze-
niu duzymi posuwami. Natomiast korzysci na czasie maszynowym
sa tak znaczne, ze przewyzszaja straty wynikajace ze zwieksze-
nia mocy na jednostke masy materialu przetwarzanej na wiéry

Mimo znacznego zwiekszenia posuwdédw przy toczeniu noza-
mi typu Kolesowa dostatecznie dokladne wyliczenie potrzebnej
mocy skrawania daje wzor uwzgledniajacy tylko moc sktadowej
obwodowej z pominigciem mocy skladowej posuwowej. Bledy te-
go rodzaju obliczenia nie przekraczaja w zakresie uzytkowym
jednego procenta.

Rys. 4. Rowek na powierzchni Rys. 5. Starcie powlierzchni
natarcia ostrza noza Kolesowa. przylozenia ostrza noza Kolesowa.

Trwato$€ ostrza i okresowa szybko$¢ skrawania

Mimo zmiany ksztaltu warstwy skrawanej (p > g) obserwa-
cje wykazuja, iz przebieg zuzycia ostrza skrawajgcego jest po
dobny jak w przypadku nozy z ostrzami zaokraglonymi. Zaréw-
no na powierzchni natarcia (rys. 4), jak i na powierzchni przy-
tozenia (rys. 5) widoczne sa po pewnym czasie pracy $lady
wycierania., Stad to jako kryterium stepienia ostrzy typu Kole-
sowa moze byé¢ réwniez przyjmowane starcie od strony powierz-
chni przylozenia.

Sposréd parameiréw geometrycznych ostrza wplywajgcych na
$cieranie od strony powierzchni przylozenia najsilniejszy wplyw
posiada kat przylozenia ap. Zaproponowany przez Kolesowa kat
ap = 30, uzasadniony wzgledami kinematyki skrawania, okazai
sie zbyt maly ze wzgledu na przy$pieszone Scieranie sig ostrza.
Wedlug dotychczasowych do$wiadczen, przy toczeniu stali kat
przylozenia na dlugo$ci pomocniczej krawedzi skrawajacej po-
winien zawiera¢ si¢ w przedziale 8 + 120.

Wedtug BHWMM, ktéry przeprowadzil dotad najobszerniejsze
badania w zakresie trwatosci ostrzy typu Kolesowa, jako dopu-
szczalng warto$¢ starcia od strony powierzehni przylozenia mo-
Zna przyjmowac:

— ze wzgledu nd ekonomiczne zuzycie ostrza — hp =~ 1,5 mm,
— ze wzgledu na niedopuszczenie do znaczniejszego Wzrostu

oporu skrawania — ki, = 0,8 + 1,0 mm.

Zwazajac na i tak wieksze opory skrawania, jako dopuszczal-
ne starcie h, nalezy przyjmowaé raczej hy = 08 —+ 1,0 mm,
mimo iz okres przySpieszonego zuzycia osirza zaczyna sie do- +
piero po przekroczeniu starcia hp ~ 1,5 mm.
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Dotychczasowe doSwiadczenia wykazujg, ze zalezno$é¢ migdzy
okresowa szybkoscia skrawania a frwaloScig ostrza (przy pozo-
stalvch warunkach) ujmuje w przyblizeniu wzor:

T = Cr/vt (8]
Warto§é wyktadnika potegowego rowna s =4 wskazuje, ze wplyw
szybko$ci skrawania na trwalo$é¢ ostrzy typu Kolesowa jest
mniejszy niz dla ostrzy zaokraglonych.

Na podstawie wynikéw doswiadczen BHMWM wustalenie za-
leznoSci miedzy okresowa szybkoscig skrawanial) prowadzi do
bardziej zlooznych wzoréw, niz to dotad przyjmowano. Zesta-
wienie tych wzoréw dla toczenia stali weglowej o twardosci
Hp = 180 kG/mm?2 spiekiem T15k6 przy okresie trwaloSci ostrza
T = 90 min zawiera tablica 1L

TABLICA II. Przyblizone wzory na okresowa szybko§¢ skrawania stali
weglowej o twardosci Hp = 180 kG/mm2 nozami z ostrzami typu Kolesowa
(przy trwalogci ostrza T = 90 min). Spiek TI5K6.

~__ P mm| ; T
\\\obr 0,5 < p <20 | 20 < p < 40
£ mm >~
0,5<e<1,0 ol ‘\ = s
eSS S ES 0,23 Qe DS 0,23 0,38
032,77 . 0358 032.27° . 0238
108 98,5
1,0< g<4,0 [oT = 3 or= 0,38
ES 02 PR 2035 2 021 Y it NBE”

Wzory z tablicy Il nie daja wyraznego obrazu wplywu.posuwu
i gleboko$ci skrawania na okresowa szybko$¢ skrawania, ponie-
waz rowniez w wykladnikach tkwia parametry zmienne (p i g).

TABLICA IIl. Wartosci wykladnikéw: przy posuwie u, i przy glebokosci
skrawania e

mm/obr
o 5,0 1,0 1,5 2,0 3,0 40
£ mm ]
g 0,31 0,31 0,31 | 0,31 | 0,18 0,18
0,5 P
4 o 0,27 0,32 0,35 0,37 | 0,41 0,44
0,35 0,35 0,35 0,35 0,23 0,23
10 |22 :
o 0,27 0,32 0,35 0,37 0,41 0,44
e 0,38 0,38 0,38 0,38 0,27 0,27
L5 —)f)) _—
;- e 0,17 0,21 0,24 0,26 03 0,33
2o L% 04 los o4 04 0,3 0,3
Tk 0,17 | 0,21 0,24 0,26 03 0,33
e 044 | 044 0,44 0,44 0,35 0,35
3,0 -
: ey 0,17 0,21 0,24 0,26 0,3 0,33
g 0,46 0,46 0,46 0,46 0,39 0,39
4,0 ‘
X i 0,17 02| 024 0,26 0,3 0,33

W tablicy III zestawiono w zakresie p = 0,5 <+ 4 mmjobr
ig= 05~ 4 mm wartoSci wyktadnikéw przy glebokosci skra-
wania ey i przy posuwie u,. Wida¢ z niej, ze w miarg jak
zwigksza si¢ stosunek p:g, zmniejsza s‘¢ réznica migdzy war-
toSciag wykladnika przy posuwie, a wartoScia wykladnika przy
glebokodci skrawania. Przy skrawaniu nozami o ostrzach zao-
kraglonych stwierdzano z reguly, ze u, >e, w calym bada-
nym zakresie, w ktérym jednak bylo g > p. Przy toczeniu no-
zem Kolesowa, poczynajac w przyblizeniu od stosunku p:g >
> 2, stwierdzimy, ze wartosci e, > u, (w tablicy III zakresy
tych przypadkéw objeto grubsza ramka).

Fakt ten Swiadczy, ze na skutek zmiany ksztattu poprzecz-
nego warstwy skrawanej (p > g) nastepuje jak gdyby zamia-
na wplywéw i znaczenia glebokosci skrawania i posuwu Ma to
bardzo wazne znaczenie dla ustalenia zasad doboru warunkéw
skrawania nozami typu Kolesowa.

Wartosci okresowych szybkosci skrawania przy toczeniu noza-
mi typu Kolesowa wypadaja mniejsze niz przy toczeniu noza-

1) SzybkoS¢ skrawania, kiéra przy uslalonych innych warunkach
obrébki zapewnia uzyskanie zadanego okresu trwalo$ci ostrza.
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Rys. 6. Okresowa szybko$¢ skrawania przy toczeniu stali weglowe

R, =65 kGjmm2 z glebokoScia skrawania g =1 mm nozem z
zaokraglonym i z osirzem typu Kolesowa.

ostrzen

mi o ostrzach zaokraglonych. Przedstawia to pogladowo wykre
na rys. 6, na ktérym podano zaleznosci okresowej szybkoi
skrawania od posuwu przy toczeniu z glebokoScia skrawani
g = 1 mm stali weglowej R, = 65 kG/mm2 nozem o ostrzu z
okraglonym (r = 2 mm) i o ostrzu typu Kolesowa. Wykresy z-
staly wykonane dla ostrzy z radzieckich weglikéw spiekanye
T15K6 oraz dla weglikéw spiekanych S1 produkeji krajowe
W przypadku spiekow radzieckich przyjeto jako typowy oksms
trwalosci ostrza T = 30 min, za§ w przypadku spiekéw polskid
T = 90 min.2). Krzywa zalezno$ci vgo od posuwu dia spieku §|
zostala wykreSlona przy uwzglednieniu faktu, iz statystycsni
wyznaczony wskaznik zdolno$ci skrawnych S1 w stosunku
T15K6 wynosi 0,85 = 0,93).

Celem przejscia z wzoréw dla stali weglowej Hp = 1§l
kG/mm2 (R, ~ 60 kG/mm2) na stale o innej wytrzymalosci lul
na zeliwo, w tablicy IV zestawiono mmnozniki poprawcze s
wzgledu na Hp przy réinych okresach trwalosci ostrza T.

TABLICA IV. WartoS§ci mnoznika poprawczego szybko$ci skrawa
nia By w zaleznoSci od przyjetego okresu trwalosci ostrza i twar

doSci stali
Trwalo$é ostrza Toczenie stali o twardoéci Hg kG/mm*
e 160 | 180 | 200 | 220 | 20 | 20
10 204 | 112 | 148 | 129 | L1 | 10
15 188 | 1158 | 136 | LI8 | 1,04 1,98
————— 30 157 | 132 | 114 | 099 | 087 | oz
LR 45 |14 | 118 | 101 | oss | o7 | oess)
60 132 | 1,11 | 0955 | 083 | o73 | 0685
75 125 | 105 | 09 | 079 | 068 | 06l
90 _L19 | 1,00 0,86 075 0,66 2584

Stwierdzone przez BHUM mniejsze okresowe szybkosci skra:
wania w poréwnaniu do nozy z ostrzami zaokraglonymi nie

.moga by¢ brane pod uwage jako jedyna podstawa oceny ekono-

micznej warto$ci toczen‘a duzymi posuwami. Podstawa do oce
ny tej odmiany obrébki wysokowydajnej moga byé jedynie osta:
teczne, kompleksowo ujete wyniki technologiczno-ekonomiczne
pracy metodg Kolesowa. Cod. n,

2) Rézne wartosci przyjetych okreséw {rwalosci ostrzy wyn'kaja z 1o&
ric w warunkach technicznych i organizacyjnych przemystu radzieck'egd
i polckiego, ktére maja wplvw na wyznaczenie S$rednich, ekonomicznyeh
okreséw trwatosci ostrzy.

3) Wedlug doswiadczen 100S z r. 1935.
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UWAGI O OBROBCE POWIERZCHNI PLASKICH

Powierzchnie plaskie spelniajg szereg waznych funkeji
w konstrukcji maszyn, znajdujac szerokie zastosowanie jako pod-
stawy, powierzchnie $lizgowe, powierzchnie zamocowania itp.
7e wzgledu ma réznorodny ksztalt przedmiotéw obrabianych
oraz ma wymagang rézng dokladno$¢ wykonania, rozwinglo sig
wiele metod ich obrébki.

artykule mniniejszym zajmiemy si¢ przeanalizowaniem
wplywu zastosowanej metody obrébki i wystepujacych przy niej
blgdow na dokiadno$é obrabianej powierzchni, natomiast mie
pedziemy przeprowadzaé¢ poréwnania ré6znych metod obrobki
7 punktu widzenia ich wydajnoSci. ;

Dokladnoéé obrébki powierzchni plaskich bedziemy ocenia¢
przy pomocy dwéch kryteriow: ;

1) biad plaskoSci obrabianej powierzchni

9) biad polozenia obrabianej powierzchni wzgledem podsta-
wy obrébkowej, ktéra bedziemy nazywaé w dalszym ciggu pod-
stawa,

Wskazujac biedy polozenia obrabianej powierzchni wzglgdem
podstawy obrébkowej, ograniczymy sie jedynie do omowienia
pledu réwnoleglosci w stosunku do powierzchni mocowania,
7 ktéra styka si¢ podstawa przedmiotu. Jesli powierzchnia obra-
hiana ma byé pochylona wzgledem podstawy pod pewnym okre-
lonym katem, réznym od 09, to wszystkie rozwazania s3 nadal
fyaine, jedynie zmienia si¢ sposéb ustawienia przedmiotu przy
bbrébce. ' 2

Gléwne bledy doktadnosci obrabianej powierzchni wystepuja
na skutek:

3) bledéw geometrycznych ruchéw lub ustawienia przedmiotu

i narzedzia, .
b) odksztalceri narzedzia, imaka, uchwytu lub czesci obrabiarki,
¢) $cierania si¢ ostrza narzedzia,

d) odksztatcen obrabianego przedmiotu,
e) miejscowych odksztalcenn powierzchni obrabianej, spowoda
wanych procesami tworzenia si¢ widra.

Wynikowy btad powstaly w czasie obrébki stanowi sume
wplywu wszystkich wymienionych wyzej sktadnikéw. Zaleznie
od ksztaltu przedmiotu, sposobu jego zamocowania, metody ob-
r6bki i jej parametréw przewaza wplyw jednej z mozliwych
przyczyn powstawania btedéw obrobki.

W pierwszej kolejnoSci oméwimy biedy wynikajace z winy
obrabiarki lub marzedzia, tj. z przyczyn wymienionych w p. a,
b i ¢, poniewaz 13cza sig one Scisle z metoda obrébki. Oddziel-
nie przeanalizujemy bledy wynikajace z winy odksztalcefi obra-
tia?efgt'o przedmiotu, poniewaz zaleza one giéwnie od ‘jego

sztattu.

1. Wplyw obrabiarki i narzedzia

Powierzchnie plaskie obrabiamy najczeéciej maszynowo przez
struganie, frezowanie obwodem lub czotem freza, szlifowanie ob-
wodem lub czolem $ciernicy, przeciaganie, docieranie, oraz recz-
nie stosujac: __wskr(_)-ban'ie i docieranie. W dalszym ciagu omdwi-
my .przykla{dy najczesciej stosowanych metod obrébki i to prze-
de wszystkim takich, przy pomocy ktérych mozna obrabiaé wie-
ksze ‘powxerzchn_xe. Pominiemy w rozwazaniach przecigganie ze
:izeglg?lu na to, ée ma male zastosowanie do obrébki duzych po-

rzeinj oraz docieranie wymagajace uwzglednieni kosci
Ry wy g_Ja glednienia gtadkosci
A Struganie na strugarce podluinej

. Na strugarce podiuznej obrabiamy pojedyncze przedmioty

Wlez.ks.zych wymiaréw lub réwnoczesnie kilka przedmiotéw
mniejszych. Konstrukcja obrabiarki pozwala na uzyskanie wie-
szej dokladnoSci obrébki niz na strugarce poprzecznei.

Scieranie sie krawedzi noza stanowi tutaj jedng z gléwnych
Przyczyn bledu plaskoSci i grubosci obrabianych przedmiotéw.
ngl!(osé tego bledu mozna z dostatecznag dla praktyki doktad-
noscig okresli¢ ze wzoru:

o T S
T

gdzie: hmm - rzeczywisty biad plaskosci obrabianego iprzed-
miotu spowodowany starciem sie krawedzi tnacej
noza;
Hmm — maksymalna dopuszczalna wielko$é starcia kra-
wedzi noza mierzona w Kkierunku prostopadiym
> do powierzchni mocowania; ;
tmin — rzeczywisty czas skrawania;
T'min — trwaloé¢ ostrza odpowiadajaca starciu krawedzi
o wielko§¢ H mum, przy zatozonych parametrach
obrébki.

Wzér ten nie jest doktadny, poniewaz w rzeczywisto$ci Scieranie
sig ostrza nie przebiega wprost proporcjonalnie do czasu skra-
wania,

Inna przyczyna biedu plaskoSci powierzchni obrabianej moze
byé blad plaskosSci prowadnic. Na rys. 1 widzimy schemat obréb-
ki na strugarce podluznej. Rys 1 b podaje schematycznie sposéb,
w jaki blagd prowadnic loza 8 moze przenie$¢ si¢ ma ksztalt po-
wierzchni obrabianego przedmiotu /. W wyniku tego powstaje
btad plaskos$ci i grubo$ci powierzchni obrabianej w kierunku réw-
nolegtym do ruchu stotu. i

” 239/3-.

Btad doktadnoéci, spowodowany bledem ptaskosci prowadnic
stotu, bedzie tym mniejszy, im lepsze beda warunki prowadzenia
stolu po prowadnicach, Istniejace tu mozliwosci poczawszy od
najbardziej az do najmniej korzystnych moga byé:

a) prowadnice stolu sa zupelnie plaskie;

b) prowadnice stolu sa wklesle, za$§ $lizgajace sie po nich
powierzchnie stolu nie sg skrzywione, badz tez skrzywienie to,
mniejsze od skrzywienia stotu, jest zwrfcone w tym samym
kierunku;

¢) prowadnice otolu przylegajg lepiej do prowadnic loza
w czeSci §rodkowej niz w kraficowych; warunki takie powstaja
wéwezas, gdy prowadnice stolu sa wypukle lub gdy krzywizna
stolu jest wieksza niz krzywizna wspierajacych go wklestych
prowadnic. W warunkach takich mamy do czynienia nie tylko ze
éwigxl?szonym biedem plaskodci, ale i ze wzrostem sklonnosci do

‘rgan.

O ile obrabiarka jest w dobrym stanie, to bledy plaskosci
wynikajace z winy prowadnic sa nieznaczne. Wzrastaja one
znadcz_nie w przypadku silniejszego, miejscowego zuzycia pro-
wadnic.

Podobny btad plaskoéci powstaje w kierunku réwnoleglym
do posuwt, jezeli prowadnice suportu poprzecznego nie s pla-
skie. Nalezy réwniez zaznaczyé, iz bledy plaskodci powierzchni
obrabiane] spowodowane niedoktadnoécia prowadnic wystepuja
we wszystkich metodach obrébki skrawaniem.

Z rys. 1 b wynika, ze nieréwnomierna grubo$¢ stohs, tj. od-
leglo$é miedzy prowadnicami a powierzchnia mocowania, powo-
duje zmiane grubodci przedmiotu obrabianego. Obrobiona w ta-
kich warunkach powierzchnia bedzie plaska lub krzywa zaleznie
bd tego, jak przebiega zmiennoS§¢ grubosci stofu.

Czestym bledem wystepujacym przy struganiu na strugarce
podtuznej jest nieréwnomierna grubo§é przedmiotu na skutek
nieréwnolegloéci posuwu do powierzchni mocowania, co pokaza-
ho ma rys. la,

B. Struganie na strugarce poprzecznej

" Na rys. 2 widzimy typowy przyktad strugania poprzecznego
plytki zamocowanej na gérnej powierzchni stolu obrabiarki.
Zakladamy, ze obrabiarka posiada nastepujace, najczeSciej spo-
tykane bledy:

1) nieréwnolegto§é kierunku przesuwu suwaka (ruch robo-
czy v) do powierzchni mocowania (rys. 2a),

2) nieréwnolegloéé kierunku posuwu poprzecznego stolu do
jego powierzchni mocowania (rys. 2b).

W wyniku obu tych bledéw powierzchnia obrabiana nie be-
dzie réwnolegla do podstawy przedmiotu, a wiec jego grubosé
bedzie zmienna w obu przekrojach wskazanych na rys. 3, przy
czym rys. 3 a odpowiada rys. 2a, za$§ rys. 3b — rys. 2 b.
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Oprécz bledu grubosci plytki, powierzchnia obrabiana moze
mie¢ btad plaskoSci wskutek:

a) bledu prostoliniowosci ruchu roboczego suwaka, spowo-
dowanego bledami ksztattu prowadnic oraz zmiennym ugieciem
suwaka pod wplywem sit skrawania;

b) bledu prostoliniowosci posuwu poprzecznego stolu, spo-
wodowanego btedami ksztaitu prowadnic, podobnie jak w p. a.

Bledy ksztaltu prowadnic maja bardzo niewielki wptyw, o ile
obrabiarka jest w dobrym stanie, wptyw ten roénie natomiast
wraz z rosnacym miejscowym wytarciem powierzchni prowadnic.

a) b)
_r__.—___j?:___
SR
nﬂ -
1
i
£ |
B
( ) L—Tr,‘{
Rys. 2 %

Pod wplywem sil skrawania moga wystapi¢ duze bledy, o ile
sté! jest niepodparty. Na rys. 4 a pokazano schematycznie polo-
zenie stotu podpartego podtrzymka, a na rys. 4 b — niepodpar-
tego. Skrecenie stolu wystepuje na skutek kasowania luzéw
w prowadnicach oraz na skutek tzw. sztywnosci stykowej, wy-
stepujgcej jaskrawo w miejscach silnie obcigzonych. W przy-
padku z rys. 4 b odksztalcenia stykowe wzrastaja w miare prze-
siiwania sie noza, poniewaz ro$nie moment spowodowany skla-
dowa sily skrawania prostopadta do powierzchni mocowania.

af b)

v

7\
2395383
Rys. 3

Opisane tu skrecenie stolu powoduje btad grubodei plytki,
a na skutek zmiennych odksztatcen stykowych w prowadnicach
suwaka powstaje btad plaskosci powierzchni obrabianej w plasz-
czyznie réwnoleglej do kierunku o ruchu roboczego. Zastosowa-
nie podtrzymki zapobiega w znacznym stopniu skretowi stotu
na skutek kasowania luzéw, jak roéwniez zmniejsza znacznie
odksztalcenia stykowe.

Odksztatcenia stykowe i ka-

a) b) sowanie luzéw powoduja row-

niez tak charakterystyczne dla
strugania  znieksztalcenie po-
wierzchni obrabianej od strony
wejdcia noza w materiat. Istnie-
ja konstrukcje imakow, ktére
zmniejszaja ten blad.

Scieranie sie krawedzi tnacej
noza nie powoduje wiekszych
bledow plaskosci powierzchni
obrabianej, poniewaz wymfary
obrabianych przedmiotéw sa
- przewaznie mieduze, a trwalos¢
narzedzia jest znacznie wieksza od czasu przejscia roboczego.

Frezowanie ma frezarce poziome]j

Najczestszym bledem obrébki na frezarce poziomej jest nie-
réwnomierna grubo$é obrabianego przedmiotu, ktéra wynikac
moze z dwé6ch przyczyn:

1) bledu réwnolegloSci osi obrotu wrzeciona do powierzchni
mocowania;

2) bledu réwnoleglosci powierzechni mocowania do kierunku
posuUwL,

_ Z rys. 5 a widzimy, ze pierwsza przyczyna jpowoduje nie-
rownomierng grubo$¢ przedmiotu w przekroju réwnoleglym do
osi obrotu wrzeciona. a druga (rys. 6) powoduje btad grubo-
Sci w przekroju réwnoleglym do kierunku posuwu.
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Rys. 5

Pochylenie plaszczyzny posuwu stolu i powierzchni mocowa.
nia nie powoduje bledu grubosci obrabianego przedmiotu, o ile
nie wystgpuje przy tym drugi z wyzej wymienionych bledéw,
[tustruje to rys. 5 b

Biad ksztattu ffeza walcowego wplywa zaréwno na ksztalt,
jak i na polozenie obrabianej powierzchni. Nieprostoliniowoé
lworzgcej freza wywoluje biad plaskosci, a stozkowato§é freza
— nieréwnoleglos¢ powierzchni obrabianej do powierzchni mo.
cowania.

D. Frezowanie na fre- \!
zarce pionowe,j

Jednym 2z najwazniejszych za- —==
stosowan frezarki pionowej jest ob-

rébka glowica frezarska. Z tego po- [ —— )
wodu oméwimy tutaj te metode ob- ﬁ -
rébki. B

Na rys. 7 widzimy przyklad ob- Rys. 6 oo

rébki glowica frezarska przedmio-
tu zamocowanego na frezarce pionowej. Rys. 7 a podaje
widok z przodu, a 7 b z boku, przy czym bledy obrabiarki po-
kazano w przesadzie. Dokladno$¢ powierzchni obrabianej i jej
polozenie wzgledem powierzchni mocowania przy frezowaniu
glowica frezarska zalezy od:

1) prostopadioSci osi obrotu wrzeciona do kierunku posuwu:

2) prostopadio$ci osi obrotu wrzeciona do powierzchni mo-

cowania w plaszczyZnie prostopadiej do posuwu;

~ 3) réwnoleglosci powierzchni mocowania stolu do kierunku
jego posuwiu,

b)

7/

—_—

S R )
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Rys. 7

Wplyw tych czynnikéw na ksztalt i polozenie obrabianej po-
wierzchni pokazano schematycznie na rys. 8 i 9. Rys. 8 przed-
stawia przypadek, gdy nie jest zachowany doktadnie zaden z po-
danych warunkéw. Przedmiot obrabiany widzimy w trzech po-
tozeniach a, b i c.

Btad prostopadiosci osi obrotu wrzeciona do kierunku posu-
wiu, tzn, wéwezas, gdy e 7 900 (rys. 8a), powoduje wklesiodé
powierzchni obrabianej, co widzimy na rzucie b. Wklestos¢ ta
daje si¢ tatwo zauwazy¢ na powierzchni obrabianej, poniewaz
glowica frezarska pozostawia §lad ostrzy tylko z jednej strouy,
co nazwaé mozemy ,Sladem jednostronnym“ (rys. 8 d). Ze
wzgledu na geometrig krawedzi tnacej moza dopuszczalne jest
jedynie takie pochylenie osi wrzeciona, aby kat o < 900. W przy-
padku a > 900 poszczegblne noze glowicy skrawalyby niepra-
widlowo i bylyby narazone na szybkie zniszczenie.
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Rys. 8

Blad prostopadio$ci osi obrotu wrzeciona do powierzchni mo-
cowania stolu, tj. drugi warunek, ktéry mozemy wyrazi¢ przez
nier6wnosé y # 909, powoduje nier6wnomierng grubo$é obra-
bianego przedmiotu w plaszczyznie przekroju prostopadiego do
kierunku posuwu (rys. 8 b).

Blad prostopadiodci osi obrotu wrzeciona do powierzchni mo-
cowania, mierzony w plaszczyZnie réwnoleglej do kierunku po-
suwil, nie ma bezpo$redniego wplywu na rdwnomierno$¢ grubo-
éci obrabianego przedmiotu, jezeli jest zachowany trzeci z wy-
mienionych poprzednio warunkéw. Tak wiec z rys. 8 c. widzi-
my, iz mimo & 7 909, obrobiony przedmiot bedzie mial statg
grubos¢ dzieki temu, ze B = 00,

Jak widzimy wiec, o plaskosci powierzchni obrabianej decy-
duje ‘warunek @ = 909 o réwnomiernej grubosci przedmiotu
w przekroju poprzecznym y = 900, a w przekroju podluznym

s 00'

a) 4 5
&"* a=90°
. P
W 2 S
(& W239/53-89

000000000000

Na rys. 9 widzimy, ze w przypadku, gdy o obrotu wrzeciona
jest prostopadia do kierunku posuwu (o = 900) powierzchnia
obrabiana jest ptaska, a glowica frezarska pozostawia na niej
dwustronny $lad, ktéry nazywamy ,krzyzowym®,

Bledy spowodowane krzywoliniowosScia prowadnic stolu ma-
ja wiekszy wplyw na dokiadno$¢ obrébki niz przy obrébce fre-
zem walcowym na frezarce poziomej, poniewaz przedmioty fre-
zowane glowica maja zwykle wigksze wymiary.

Bledy spowodowane odksztalceniami obrabiarki sa bardzo
niewielkie, gdyz wspélczesne frezarki pionowe odznaczaja sie
sztywna budowa.

aj b)

H-239/53-R1t
Rys. 10

Bledy spowodowane Scieraniem sig¢ narzedzia sg réwniez nie-
znaczne wobec duzej trwatosci ostrzy glowicy i moga byé zu-
pelnie pominigte przy analizowaniu bledéw ksztaltu obrabianej
powierzchni.

E. Szlifowanie obwodem $ciernicy
Rys. 10 przedstawia schematycznie dwa typy najczesciej spo-
tykanych konstrukeji szlifierek do plaszczyzn, przy czym na
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rys. 10 a widzimy przypadek, gdy sté! wykonuje ruch roboczy,
a wrzeciennik — posuw, za$ na rys. 10 b stél wykonuje zaréwno
ruch roboczy, jak i posuw.

Warunkiem uzyskania réwnomiernej grubosci szlifowanego
przedmiotu jest:

1) réwnolegloéé kierunku posuwu do powierzchni mocowania
przedmiotu w przekroju réwnoleglym do tego kierunku;

2) réwnoleglo§é powierzchni mocowania do kierunku ruchu
roboczego.

Na rys. 10 widzimy biad grubo-
$ci przedmiotu spowodowany nie-
dotrzymaniem pierwszego warun-
ku, na rys. 11 widzimy za$§ przy-
padek, gdy niedotrzymany jest
drugi warunek. W wyniku istnienia

obu bledéw przedmiot szlifowany - B |
otrzyma zmienng grubos$é zaréw-L—‘; /l
no w kierunku podluznym jak i po- 238314
przecznym. Rys. 11

Nieréwnoleglo$¢ osi obrotu wrzeciona do powierzchni moco-
wania nie ma wplywu na polozenie powierzchni obrabianej
wzgledem podstawy. Wystepuje tutaj jedynie nieréwnomierne $cie-
ranie sie powierzchni roboczej Sciernicy tak, ze staje sig¢ ona
stozkowa, a nie cylindryczna jak przy réwnoleglym polozeniu
wrzeciona. Jedynym wynikiem tego jest nieco nieréwnomierne
zuzycie Sciernicy, ktére jednak jest praktycznie bez znaczenia,
poniewaz wobec matej szerokosci Sciernicy jej stozkowato$é daje
tak matg réznice jej skrajnych $rednic, ze nie ma ona znaczenia
dla praktyki.

Ptasko$¢ powierzchni obrabianej zalezy przede wszystkim od
Scierania sie powierzchni roboczej $ciernicy, powodujgcego biad
plasko$ci w przekroju réwnolegtym do posuwu. Zmniejszamy ten
btad, dzielac warstwe skrawang na odpowiednig ilo$¢ przejsé,
z ktorych cze$é jest zgrubna, a cze$¢ wykanczajaca. Pomiedzy
poszczegblnymi przejSciami Sciernice obcigga sig, celem uzyska-
nia prostoliniowosci jej tworzacej.

Bledy plaskosci wystepuja réwniez na skutek zmiennego
przekroju warstwy skrawanej Sciernicg w czasie jednego “skoku.
Zmienne skladowe sily skrawania powoduja nieréwnomierne od-
ksztalcanie sie wrzeciona, przedmiotu lub czesci obrabiarki.
Bledy takie majg szczegélne znaczenie w przypadku szlifowania
wykafczajacego, a jedynym sposobem ich zmniejszenia jest za-
stosowanie wlasciwej liczby przejsé, w czasie ktérych bledy te
stopniowo maleja.

Procz wymienionych gléwnych przyczyn, bledy plaskosci mo-
g3 wystepowaé réwniez na skutek:

1) biedu ptaskoSci prowadnic ruchu roboczego stolu;

2) biedu plaskosci prowadnic elementu wykonujacego posuw,
a wiec wrzeciennika (rys. 10a) lub stolu (rys. 10 b). Przy nie-
wielkich wymiarach szlifowanego przedmiotu wptyw tych czyn-
nikéw mozna pomingé.

F. Szlifowanie czolem Sciernicy

Bledy plaskosci i polozenia powierzchni szlifowanej czolem
$ciernicy maja ten sam charakter jak przy frezowaniu glowicg
frezarska. [ tutaj sprawdzianem plaskosci obrobionej powierz-
chni jest uzyskanie dwustronnych $ladéw, ktére nazywamy
wszlifem krzyzowym®.

Na rys. 12 a widzimy, ze
btad prostopadlosci osi obrotu
wrzeciona do kierunku posuwu
powoduje szlif jednostronny, po-
zostawiajacy $lady jak na rys.
12 b. Dla o = 900 otrzymamy
szlif krzyzowy (rys. 12 c).

G. Obrdbka reczna
przez skrobanie
Specalnie interesujacy jest

przykiad skrobania duzych po-
wierzchni jak np. plyt kontrol-
nych lub traserskich, Najczesciej
stosowany sposéb wykonania ipo-
lega ma skrobaniu recznym wy-
konywanej plyty, a mnastepnie
na kontrolnym poréwnaniu z Rys. 12
plyta wzorcowa przez tuszowanie. Plyta wzorcowa powinna
mie¢ wieksza doktadno§¢ (plasko$¢) niz obrabiana.

Przy wykonywaniu plyt kontrolnych o dokladnosci zblizonej
do wzorcowej, sprawdzanie przy pomocy jednej plyty nie wy-
starcza i konieczne staje si¢ zastosowanie metody tzw. trzech piyt.
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Rys. 13 podaje schematycznie zasade pomiaru przy pomocy trzech

plyt, z ktérych wykonywana moze by¢ jedna, dwie lub wszystkie.
Sprawdzajgc kolejno parami: ¢ — b, b — ¢, a — ¢, mozemy si¢

a g b
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Rys. 13

upewnié, jaki ksztalt maja wszystkie pyty. Z przykladu przed-
stawionego na rys. 13 wynika, ze gdybySmy dysponowali tylko
plytami a i b, to mogloby si¢ wydawaé przy sprawdzaniu, ze
obie s3 plaskie, poniewaz przylegaja na calej powierzchni, W rze-
czywistosci jedna moze by¢ wklesla, a druga wypukia. Stosujac
trzecig plyte i sprawdzajac nig pozostale dwie, uzyskujemy moz-
no$¢ dokladnego sprawdzenia ich ksztaltu,
*
* *®

Tabl. T zawiera orientacyjne dane tzw. ekonomicznych dokla- -

dnosci powierzchni ptaskich zaleznie od rodzaju obrébki. Podane
wartoSci obejmujg zaréwno bigd plaskosei, jak i grubosci obra-
bianego przedmiotu i dotyczg przecietnych warunkéw warszta-
towych oraz przecietnych parametréw skrawanial)

2. Odksztalcenia obrabianego przedmiotu

Czesta przyczyng bledéw ksztattu powierzchni obrabianej sg
odksztalcenia sprezyste samego przedmiotu pod wplywem sit
skrawania, sit zamocowania lub wlasnego ciezaru. Zaleznie od
ksztattu przedmiotu, rodzaju zamocowania oraz rodzaju obréb-
ki wplyw poszczegélnych czynnikéw moze sie dodawaé badz
t!)id"ejmowaé. Omoéwimy tutaj kilka charakterystycznych przykta-

Ow.
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Rys. 14

Rys. 14 przedstawia schematycznie wplyw odksztalcenn przed-
miotu ksztaltu skrzynkowego na plasko$¢ obrabianej powierzchni,
Sktadowa N sily skrawania, prostopadia do powierzchni obrabia-
nej, powoduje ugiecie Scianki przedmiotu. Wielko$§¢é tego ugiecia
zmienia sie w miarg przesuwania sig¢ narzedzia w kierunku
strzatki (rys. 14a). Ugiecie to zmienia si¢ réwniez wraz ze zmia-
ng wielkosci sily, co zachodzi np. przy zmiennym przekroju
warstwy skrawanej wzdluz drogi narzedzia.

Na rys. 14 aprzez I oznaczono powierzchnig zewnetrzng przed
skrawaniem, tj. nieobciazong silg N, przez 2 — polozenie tej po-

wierzchni w czasie skrawania, zmienione pod dziataniem sily y
przez 8 — droge ostrza narzedzia w czasie skrawania, przez 4
— odksztalcona dolng powierzchnie obrabianej Scianki. Rys, 14p
pokazuje ksztatt powierzchni obrobionej po przejsciu narzedzig,
Na skutek usunigcia dzialania sity N $cianka zajeta polozenje
nieodksztalcone i powierzchnia obrobiona ma ksztalt wypukly,
. Tego rodzaju biad plaskoSci mozna zmniejszyé np. przez of.
powiednig konstrukeje uchwytu, ktéry posiadaé moze podpe
o regulowanej wysoko$ci ustawiane przy kazdym zamocowaniy
nowej sztuki obrabianej. Bigd plaskosci mozemy réwniez Zmnigj-
szy¢ przez zmniejszenie przekroju warstwy skrawanej w- jednym
przejsciu, a wigc zmniejszajac warto$é skladowej N.

Analizujac odksztalcenia pod wplywem sit skrawania, moze.
my w podobny sposob okresli¢ bad ksztattu przedmiotu dowol.
nej postaci.

Czesta przyczyng bledéw sg odksztalcenia przedmiotu przy
mocowaniu. Wigze si¢ to *Sci§le z konstrukcjg przyrzadéw i q.
chwytéw i stanowi oddzielny, obszerny temat, ktérego tutaj nie
bgdziemy omawia¢, Ograniczymy sie jedynie do charakterystycs.
nych przyktadéw. Jednym z nich jest obrébka przedmiotéw wiot.
kich, tj. takich, przy kiérych stosunek wysokosci (grubosc)
do diugosei jest duzy (np. powyzej 1:5).

Na rys. 15 widzimy przykiad odksztalceni takiego przedmioty,
gdzie rys. a uwidacznia ksztalt przedmiotu przed zamocowa-
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Rys. 15 Rys. 16

niem, b — po doci$nieciu zaciskami Z do powierzchni mocowa-
nia, a ¢ — po obrébce i odmocowaniu. Na skutek odksztalcen
sprezystych powierzchnia ohrobiona po odmocowaniu nie jest
plaska.

Rys. 16 przedstawia przykiad obrébki wiotkiego przedmiotu
na szlifierce. Zaktadamy, ze listwa obrobiona z gruba przed szli-
fowaniem ma nierdwnomierna grubo$é i zadna z jej powierzchni
nie jest rlaszczyzng. Szlilowanie wymaga wykonania sze-
regu operacji kolejno po obu stronach przedmiotu, tak
aby stopniowo zmniejsza¢ btad ptaskoSci. Czynno$é taka
wymaga do$wiadczenia od szlifierza, aby uzyskaé wymagang to-
lerancje plaskodci i grubosci. W opisywanym przyktadzie poka-
zano pie¢ kolejnych etapéw obrébki przedmiotu, przy czym szli-
fowanie odbywa sie w pozycji 2 i 4 przy zamocowaniu np. na

TABLICA 1. Srednie ekonomiczne dokladnosci obrébki powlerzchni
ptaskich. Odchylenia od ptlaskoéci podano w mm.
Zgrubne frezo- Zgrubne frezo- Dokladne fre- Dokladne fre- ‘ Skrobanie plyt
wanie frezem wanie frezem zowanie frezem zowanie frezem ) : Dokladne kontrolnych
Dtugoéé walcowym lub czolowym lub walcowym lub czolowym lub Szlifowanie lif % | Psklidne
obrabianej | 2Z8rubne stru- glowica fre- dokladne stru- glowica fre- Samomanie I Viaio "dokiadae
G : ganie l zarska ganie zarska | Lol L
powierzchni
mm Szeroko§é obrabianej powierzchni mm
do 100 100+ 300 do 100 100300 do 100 |100—300| do 100 |100 = 300| do 100 [100 =300/ do 100 |100 - 300|100 - 400| 4001200
| My ‘ [
0,003
do 100 0,20 s 0,15 = Gal o 0,08 e Qlo3 s es. 0,025 2 el X =
| 0,030
0,0035
100+ 300 | 030 0,35 0,20 0,25 0,15 0,18 0,12 0,15 0,05 0,07 0,025 0,035 - o
| 0,00 0,005
300 =+ 600 0,40 0,45 0,30 0,35 0,18 0,20 0,15 0,18 0,07 | 0,08 0,035 0,040 e ——
? 0,040 0,050
0,005 0,006
600 —— 1200 0,50 0,50 0,40 0,45 0,20 0,25 0,18 0,20 0,08 0,10 0,040 0,050 —— =
| 0,050 0,060
254 1) Tablica zostala zestawiona na podstawie ,,Maszinostrojenije* tom 7
Zeszyt /54 MECHANIK Rok XXVII str. 5, oraz ,,Sprawocznik instrumientalszezyka‘ tom 2 str. 286



stole magnetycznym. W praktyce konieczne jest czesto kilka-
grotne  szlifowanie obu stron, tj. powtérzenie podanego tutaj
cvklu,
3 Odksztatcenia przedmiotu pod wplywem cigzaru wlasnego
maja specjalne znaczenie przy dokladnej obrobee cigzkich i diu-
ich przedmiotéw, jak mp. loza niektérych obrabiarek. W takim
rzypadku godzimy sie z odksztalceniem pod wplywem ciezaru
wlasnego jako ze zlem koniecznym i staramy sig¢ jedynie unikna¢
dalszych powazniejszych odksztalcen w czasie obrébki ma skutek
dzialania sit skrawania, co uzyskuje sie zwykle przez wiasciwe
dparcie przedmiotu.

Przy zgrubnej i wykafnczajacej obrobece loza na strugarce
spraw dzamy doktadnos¢ ksztaltu i wymiaréw prowadnic, po czym
na szlifierce do 16z wykonywamy ostateczng obrébke i kontrole
taskosci. Dalsze postepowanie z lozem przy jego transporcie
wewnetrznym, montazu, prébach dokiadnosci, transporcie ze-
wnetrznym i ustawieniu na miejscu pracy ma na celu utrzyma-
nie jedynie doktadno$ci plaskosci uzyskanej przy wykanczajacej
obrobce szlifierskiej prowadnic. Osiggamy to przez ustawienie

Inz.-mech. KAZIMIERZ BARDADIN

UCHWYTY SAMOCENTRUJACE

loza na regulowanych podkladkach badz klinach i sprawdzanie
jego plasko$ci przy pomocy odpowiednich przyrzadéw mierni-
czych,

Loza specjalne dokladnych obrabiarek (np. wiertarek wspot-
rzednosciowych, szlifierek do kot zebatych i inne) jak réwniez
plyty kontrolne ustawiane sa zwykle trzypunktowo na specjalnych
podporach przewidzianych konstrukcyjnie. W takim przypadku
obrobka wykanczajaca odbywa sie rowniez przy ustawieniu
na tych trzech punktach, przez co unikamy bledu ptaskosci na
skutek réznego odksztalcenia si¢ korpusu pod wplywem wiasne-
go cigzaru.

*
* #*

Przyktady oméwione w niniejszym artykule nie wyczerpujac
calosci zagadnienia wskazuja na metode, ktéra peslugujemy sie
przy okreslaniu przyczyn powstawania biedéw plaskosci. Meto-
da ta mozna postugiwac sie przy analizie bledéw obrébki plasz-
czyzn, niezaleznie od ksztattu obrabianego przedmiotu i zastoso-
wanego rodzaju obrébki.

TROJSZCZEKOWE ZACISKANE

RECZNIE

1. Wstep

Pierwsze konstrukecje tréjszezekowych uchwytéw samocentru-
jacych powstaty przed wieloma dziesigtkami lat; sa one maj-
ceciej spotykanymi urzgdzeniami do mocowania przedmiotow,
ktérym w czasie obrobki jest nadawany ruch obrotowy.

Uchwyty te znajduja gléwnie zastosowanie na tokarkach uni-
wersalnych i rewolweréwkach, zaréwno do obrébki zgrubnej
(pierwszych operacji) jak i wykariczajacej, Dzigki duzym dokiad-
no$ciom centrowania, uchwyty tréjszczekowe moga by¢ stosowa-
ne rowniez do operacji szlifierskich (rys. 1).

Rys. 1. Uchwyt tréjszczekowy samocentrujacy zebatkowy przystosowany
do szlifowania otlworéw w kolach zebatych.

Konstrukcje uchwytow zapewniaja duza uniwersalnos¢, al-
bowiem umozliwiaja zamocowanie przedmiotéw, w ktérych pod-
stawa obrébkowa jest powierzchnia cylindryczna zewnetrzna
(watki) lub wewnetrzna (otwory). Przy operacjach zgrubnych
mozna réwniez mocowaé przedmioty o przekrojach foremnych
szeSciokatow. Zakres Srednic przedmiotéw mocowanych w da-
nym uchwycie wynosi od 0 do érednicy maksymalnej, ktéra mo-
e by¢ nieznacznie wigksza od zewnetrznej $rednicy uchwytu.

Nalezy réwniez podkresli¢, ze przy pomocy uchwytéw troj-
szczekowych mozna wykonywaé operacje z pretéw przechodza-
cych przez otwér we wrzecionie. W tych przypadkach maksy-
malna $rednica toczonmego preta zalezy od otworu w uchwycie
i wrzecionie tokarki.

Zaleta uchwytéw samocentrujacych poza ich duzg uniwer-
salnoscia -jest znaczna szybko$¢ i pewnosé” dzialania. Nalezy
podkresli¢, ze zasadnicze czynno$ci kazdego urzadzenia mocuja-
cego: ustalanie przedmiotu (centrowanie) i zamocowanie W u-
chwytach tréjszezekowych odbywajg si¢ rownoczesnie, przy czym
uruchomienie elementéw ustalajacych i zamocowujacych jest
wykonywane z jednego punktu napedzajacego mechanizm, ktéry
powoduje promieniowe przesuwanie sie szczgk. Tym nalezy ttu-
maczyé stosunkowo szybkie dzialanie uchwytéw.

Doktadno$¢ mocowania w tych uchwytach waha si¢ w grani-
cach 0,03 — 0,06 mm na 100 mm diugoseci trzpienia kontrolne-
go zamocowanego w szczekach. Podane wartoSei odnosza fig
do uchwytéw powszechnego zastosowania.

2. Szczgki uchwytow samocentrujacych
Szczeki bezposrednio chwytajace przedmioty obrabiane sa
jednymi z najistotniejszych elementéw, zapewniajacych duza
uniwersalno$¢ uchwytéw. We wszystkich rodzajach uchwytéow
mozna wyrézni¢ dwie odmiany szczek: szczeki twarde i szezeki
migkkie. Szczeki twarde (rys. 2) przeznaczone s3 do mocowa-

nia przedmiotéw za powierzchnie surowe — mie obrobione.
Szczeki te stosuje si¢ do pierwszych operacji, a wiec do obrébki
zgrubnej.

W operacjach zgrubnych w wiekszo$ei przypadkéw wykorzy-
stuje si¢ do maksimum moc obrabiarek. W zwiazku z tym wy-
stepuja duze momenty od sil skrawania, ktére musza by¢ prze-
noszone przez szczgki uchwytu. W tym celu powierzchnie chwy-
towe szczek twardych sg zaopatrzone w rowki lub nacigcia
krzyzowe zwigkszajgce wspolezynnik tarcia. Wspétezynnik ten
dla powierzchni rowkowych waha si¢ w granicach 0,3 — 04,
dla powierzchni nacigtych krzyzowo dochodzi do 0,8. Szczgki
twarde uzywane do pierwszych operacji sg hartowane.

M-97/54-R2
Rys. 2. Szczgka twarda.

Szczeki migkkie (rys. 3) uzywa sie wtedy, gdy mocowanie
przedmiotéw odbywa sig za powierzchnie uprzednio obrabiane,
a wiec do obrobki wykanczajacej. W zwigzku z duzymi wyma-
ganiami, stawianymi dokladno$ci centrowania przy ohrobee
wykanczajacej, powierzchnie chwytowe szczek migkkich nalezy
dokladnie przetoczyé na Srednice czedci, za kiéra chwyta sie
obrobiony przedmiot, Tak przetoczone szczeki obejmuja przedmiot
cala swoja powierzchnia, nie wywolujge duzych naciskéw jedno-
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Rys. 3. Szczgka migkka.
stkowych, i nie powodujac tym samym odksztalceri, kiére od-
dziatywalyby ujemnie na dokladno$é¢ obrébki. Wspélezynnik tar-
cia powierzchni chwytowych szczek migkkich dochodzi cdo 0,25.
W przypadku obrébki przedmiotéw lanych lub kutych, po-
siadajgcych zbiezno$ei powierzchni mocowania, lub przedmio-
téw o ksztaitach pierscieni stopniowych, nalezy uzyé szczek spe-
cjalnych, dostosowanych do ksztattu przedmiotu i rodzaju opera-
cji. Rys. 4 przedstawia szczeki specjalne dostosowane do ksztal-
téw przedmiotéw.
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M-97/54-Ra
Rys. 4. Przyklady zastosowania szczek specjalnych.

2. Sily skrawania dzialajace na szczeki
Podczas obrébki wystepuja sily skrawania (rys. 5), ktére
dzialaja na przedmiot, a za jego poSrednictwem mna szczeki
uchwytu. Sita skrawania P, sta-
% ra si¢ przesungé zamocowany
w szezekach przedmiot wzdiuz
B jego osi. Sita P, wywoluje zgi-
nanie przedmiotu w plaszczyz-
(i nie pionowej, a ponadto stara
si¢ obréci¢ przedmiot w szcze-
kach. Sita P, wywoluje wigc
J JREIL- moment gnacy P,./, oraz mo-
,/! ey ment obrotowy P-(/ jest odleg-
7 loScig punktu przylozenia sily
skrawania od czot szezgk). Ze
wzgledu na sity wystepujace na
szczgkach korzystnie jest, aby /, bylo jak najmniejsze oraz aby

>

<

Rys. 5. Sily wystepujace
przy skrawaniu.

R
stosunek — byl jak najwigkszy. Sita P, wywoluje zginanie
r

przedmiotu momentem Py-L

4. Konstrukcje uchwytow
W praktyce warsztatowej najczesciej spotyka sie uchwyty
z trzema rodzajami mechanizméw napedowych, a mianowicie:
uchwyty zebatkowe, uchwyty spiraine i uchwyty §limakowo-spi-
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Rys. 6. Uchwyt zebatkowy.

ralne. Wszystkie wymienione uchwyty napedzane s3 recznie
przy pomocy klucza,

Rys. 6 przedstawia konstrukcje uchwytu zebatkowego. W sta.
lowym korpusie uchwytu wykonane sa promieniowe kanaly pro.
wadzgce szczgki. Szczgki otrzymujg ruch promieniowy za po.
Srednictwem Sruby I i zebatki-nakretki 2, kiéra przesuwa szeze.
ke 3 poprzez zazgbienie dzialajace jako jednostronny klin. Szez.
ki 4 1 5 otrzymuja ruch od kola zgbatego 6, ktére przesuwa ze.
batki 7 i 8, a te z kolei dzialajg na szczgki 4 i 5 tak, jak z
batka-nakretka.,

Pochylenie zgbéw sko$nych na zebatkach waha sig zwykle
w granicach 200 — 300, W zwigzku z dzialaniem klina nastepy-
je okolo 2—3-krotne zwigkszenie sily zaciskowej szczek.

Dokladno$¢ centrowania uchwytéw zgbatkowych zaleiy
przede wszystkim od dokladnoSci podzialek zebow zebatek i ko-
ta zgbatego oraz ol dokitadnosci ustawienia zgbatek w stosunku
do osi uchwytu. W przypadkach duzych luzéw migdzyzghnyeh
powstaja ruchy jalowe $ruby.

Rozpattujge uchwyty zebatkowe z technologicznego punkiy
widzenia nalezy stwierdzi¢, ze sa one bardzo trudne do wyko-
nania. Szczegéinie trudnymi do wykomania i pracochlonnymi
czgSciami sg korpus i zgbatki.

|
N7

Rys. 7. Uchwyt spiralny.

W TIPS
Ze wzgiedu na sztywng budowe oraz dobre przyleganie zg-
béw skosnych zebatek do szczgk, uchwyty te zachowujg diugo-
letnig trwalo§¢ przy niezmienionych duzych dokladno$ciach.
Rys. 7 przedstawia konstrikeje uchwytu spiralnego. W kor-
pusie tego uchwytu, tak jak w uchwytach zgbatkowych, wyko-
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Rys. 8. Wspélpraca zebéw szczgk z rowkiem (spirala Archimedesa).
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Rys. 9. Uchwyt Slimakowo-spiralny.

nane sa promieniowo kanaly prowadzace szczeki. Kolo zgbate
stozkowe I napedzane kluczem obraca kolo zebate stozkowe 2,
na ktérym od czota wykonany jest rowek (spiraia Archimedesa),
bedacy w zazebieniu ze szczgkami 3.

Konstrukcja tego uchwytu jest prosta, wykazuje jednakze
pewne wady. Do nich nalezy przede wszystkim to, ze kolo stoz-
kowe / zwykle ma mata ilo$¢ zebow (10—12). W wyniku ma-
lej liczby przyporu (stopnia pokrycia) przekladni czgsto zda-

Inz. JAN LUBOINSKI i in2. WOICIECH SZCZEPINSKI

rzajg si¢ wytamania zgbéw. Ponadto, zgby szczek wspéipracu-
jace z rowkiem spirali Archimedesa kola 2 przylegaja ma ma-
tych powierzchniach (rys. 8), w zwiazku z czym wystepuja du-
ze naciski jednostkowe, co w dalszej konsekwencji powoduje
szybkie Scieranie si¢ zebow szczgk. Wada ta powoduje, ze uchwy-
ty spiralne w do§¢ krotkim czasie tracg dokiadnosé centrowania.

Na rys. 9 pokazana jest konstrukcja uchwytu $iimakowo-spi-
ralnego. Siimak I obraca $§limacznice-tarcze 2, na ktérej od czo-
ta wykomany jest rowek (spirala Archimedesa), bedacy w zazg-
bieniu ze szczekami 3. Zastosowanie przelozenia §limakowego
umoziiwia zwiekszenie wytrzymaloSci mechanizmu napedowego
i ponadto stwarza mozliwosci zwigkszenia sily zaciskowej szczek.

Znaczne polepszenie technologicznos$ei konstrukeji w stosunku
do uchwytéw spiralnych polega na tym, ze szczgki sg prowadzo-
e na segmentach pokrywy 4. Odpadaja wiec trudne do wykona-
nia operacje obrébki rowkéw teowych w korpusie. Wada tych
uchwytéw, tak jak i uchwytéw spiralnych jest to, ze rowek spi-
rainy wspélpracuje ze szczgkami ma matych powierzchniach.

5. Whnioski

Uchwyty zebatkowe znajduja zastosowanie do obrébki zgrub-
nej przy bardzo duzych obciazeniach, jak tez do obrébki wykan-
czajacej, przy kidrej nalezy zapewni¢ duza dokladnosé. W sto-
sunku do innych uchwytéw wyrézniaja sie one najwigkszg trwa-
loscig' i dokladnoScia.

Uchwyty spiralne nadajg sig szczegéinie do p‘ier\.\‘/szych ope-
racji przy Srednich obciazeniach.

Uchwyty $limakowo-spiralne znajduja zastosowanie do ob-
rébki zgrubnej przy duzych obcigzeniach, jak tez do obrébki wy-
kanczajacej przy $Srednich dokiadnosciach wykonania.

PLYTY TNACE WYKROJNIKOW ZE STOPU CYNKOWEGO

1. Wstep

Metoda wycinania blachy na prasach mimosrodowych przy
pomocy wykrojnikéw znalazta w przemysle powszechne zasto-
sowanie .dzieki wysokiej wydajnosci pracy, prostocie obslugi wy-
krojn’ka, pozwalajgcej na zatrudnienie przyuczonego pracowni-
ka, oraz malemu kosztowi prasy mimo$rodowej. Jednakze utarlo
sie zdanie, ze metoda ta jest oplacalna jedynie przy wycinaniu
przedmiotéw w iloSciach co najmniej kilkudziesieciu tysiecy sztuk,
ze wzgledu na wysoki koszt wykonania wykrojnikéw oraz ko-
nieczno$¢ zatrudnienia przy ich obrébce robotnikéw o najwyz-
szych kwalifikacjach.

Najbardziej kosztownymi czeSciami skiadowymi wykrojnika
sa: plyta tnaca, plyta prowadzaca oraz stemple. Koszt wykona-
nia plyty tnacej przy zlozonych ksztattach wycinanego przed-
miotu moze stanowi¢ nawet 60% kosztu wykonania calego wy-
krojnika, Plyte taka wykonuje sie zazwyczaj ze stali narze-
dziowej o grubo$ci 20 — 30 mm. Posiada ona otwér tnacy o
ksztalcie wycinanego przedmiotu, pasowany ze stemplem ze
sciSle okre$lonym luzem ma catym obwodzie. Wykonanie tego
otworu, posiadajacego jeszcze dodatkowo pochylenie Scianek ko-
nieczne ze wzgledu ma prawidlowa prace wykrojnika, jest jed-
nym z najtrudniejszych i najbardziej pracochtonnych zabiegéw
slusarskich. Ponadto odksztalcenia oraz pekniecia hartowni-
cze niejednokrotnie sa przyczynami zabrakowania juz wykonanej
plyty tnacej.

Wszystko to powoduje, ze tak wykonany wykrojnik jest na-
rzgdziem kosztownym i przy malej iloSci wycinanych na nim
przedmiotéw nieoplacalnym. Mimo to, praktyka powszechnie sto-
sowang w wiekszoci naszych zakladéw jest wykonywanie tak
zbudowanych wykrojnikéw mogacych wyciaé 100000 <+ 200 000
przedmiotéw do wyrobéw produkowanych w ilosci kilku tysiecy,
2 nawet kilkuset sztuk. W celu umozliwienia optacalnego sto-

sowania wykrawania w produkcji niewielkich serii opracowano
w tych galeziach przemystu, ktére ze wzgledu na swoj charak-
ter posiadaja produkcje maloseryjna (jak np. w przemyS$ie lot-
niczym), caly szereg konstrukcji wykrojnikéw uniwersalnych
i uproszczonych?).

Wykrojniki uniwersalne, na ktérych dzieki przestawianiu lub
wymianie elementéw tmacych mozna wycina¢ przedmioty o réiz-
nych ksztaltach lub wymarach, stosuje si¢ jedynie w wyjatko-
wych przypadkach i diatego gitéwny nacisk polozono na opra-
cowanie mozliwie najtafiszych, a jednocze$nie prawidlowo pra-
cujacych wykrojnikéw uproszezonych. Rozwdj tych wykrojni-
kéw poszedl dwiema drogami, a mianowicie: w kierunku zmniej-
szenia iloSei czeSci skladowych i uproszczenia czeSci pozosta-
tych oraz stosowania na elementy tnace wykrojnika, ktérego
obrébka wymaga znacznego wkladu pracy, latwoobrabiainych
materialéw zastepczych. Najdalej posuniete obnizenie kosztu wy-
konania mozna oczywiscie uzyskac¢ przez polgczenie tych dwéch
kierunkéw, co prowadzi do budowy uproszczonych wykrojnikéw
z czeSciami tngcymi wykonanymi z materialéw tatwoobrabial-
nych.

2. Wiasnosci plyt tnacych ze stopu cynkowego

Autorzy niniejszego artykulu uzyskali bardzo dobre wyniki
przez uzycie do budowy plyt tnacych wykrojnikéw dla produk-
cji maloseryjnej specjalnego stopu cynkowego. Stop ten w po-
staci walcowanych na zimno plyt gruboSci 6 mm o wymiarach
200 X 500-mm, wykonany zostal przez hutmictwo krajowe. Jego

1) Szczeg6lowe oméwienie takich wykrojnikéw wraz z szeregiem przv

kltadéw zaw‘era artykul inZ2. Z. Marciniaka, zamieszczony w zeszycie 2/54
,»Mechanika".
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sklad chemiczny jest nastepujacy: Al-4%, Cu-3,5%, Mg-0,04%,
reszta Zn; wytrzymalo$¢ na rozecigganie wynosi R,=40 kG/mm2,
wydluzenie A5 = 30%, twardo§é¢ — 110 Hp.

W czasie préb wycieto wykrojnikiem z cynkows plyta tnaea
i stalowym hartowanym stemplem 3000 przedmiotéw z blachy
duraluminiowej o grubo$ci 1 mm, przy czym ostatni przedmiot
zupelnie nie posiadal zadzioru. Nastepnie bez poprawiania ply-
ty tnacej wycieto 1500 przedmiotéw z blachy duraluminiowe;
o grubo$ci 2 mm; ostatnie z nich réwniez nie posiadaly zadzio-
row. Plyta tnaca tego wykrojnika po zestruganiu z gérnej po-
wierzchni warstwy -0 grubo$ci okolo 0,3 mm zachowata dalsza
zdolno$¢ do pracy. Z powodzeniem przeprowadzono réwniez pro-
by wycinania blachy stalowej o gruboci 1 mm uzyskujgc bez
zniszczenia plyty tnacej 1500 sztuk przedmiotéw oraz blachy
mosigznej o grubosci 2 i 3 mm.

Obserwacja plyly tnacej wykazala, ze otwér tnacy w czasie
pracy wykrojnika wykazuje tendencje do zmniejszania swych
wymiaréw, wskutek spychania materiatu ptyty przez naciskaja-
cy pas wycinanej blachy. Naplywajacy do wewnatrz otworu
materiat plyty tnacej zostaje przycinany przez stempel, tak ze
wykrojnik w czasie pracy zachowuje staly luz. Zuzycie sig¢ kra-
wedzi tnacej nastepuje ma skutek jej zapadniecia sie i zaokra-
glenia spowodowanego spychaniem materiatu. Umozliwia to ki)
kakrotna regeneracje stepionej plyty tnacej przez zestruganie
jej gornej powierzchni,

Préby wykazaty, ze wykrojnik z plyta tnaca ze stopu cyn-
kowego jest w stanie wycia¢ nastgpujace orientacyjne iloSci
przedmiotéw: z blachy duraluminiowej o grubo$ei 2 mm —
8000 sztuk i z blachy stalowej o grubosei 1 mm — 3000 sztuk

Przedmioty wycinane przy pomocy plyt cynkowych powinny
posiadaé rogi zaokraglone promieniem nie mniejszym niz 3 mm,
jednakze mozna wycinaé réwniez i przedmioty z ostrymi rogami,
oczywiscie przy znacznie szybszym zuzywaniu sie plyty tnacej.
Najmniejsza Srednica wycinanych otworéw w blachach o gru-
bosci 1,5 mm wynosi 3 mm, a najmniejsza szeroko$¢ wycinanego
przedmiotu — 6 mm.

Rys. L

Wykrojnik z cynkowa plyta uzywany w czasie préb.

3. Wykrojniki z plyta tnaca ze stopu cynkowego

Plyty tnace ze stopu cynkowego moga by¢ zastosowane do
kazdego typu wykrojnika. Rys. 1 przedstawia wykrojnik, na kt6-
rym zostaly przeprowadzone préby. WyraZnie wida¢ na nim
cienka cynkowa plyte tnaca o grubo$ci 6 mm. Zostat on zbudo-
wany na znormalizowanym zespole stupowym jedynie w celu
przyspieszenia wykonania préb; jednakze plyty tnace ze stopu
cynkowego powinny znalezé szczegdlnie szerokie zastosowanie
do budowy réznego rodzaju wykrojnikéw uproszczonych, jak np.
wykrojnikéw pincetowych czyli tzw. ,kiapaczy“, wykrojnikéw
ze stemplem swobodnym Iub najlepiej wykrojnikéw plytkowych
mocowanych w uniwersalnych oprawach przy pomocy zacisku
srubowego lub mimosrodowego.
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Rys. 2. Wykrojnik plytkowy z cynkowa plyta tngca: I — oprawa uniwer
salna, 2 — stempel, 3 — plyta wierzchnia, 4 — wypychacz gumowy,
5 — plyta tnaca ze stopu cynkowego, 6 — plyta spodnia.

Wykrojnik ostatnio wymienionego rodzaju przedstawia rys,
2. Na rysunku tym sama oprawa pokazana jest w sposéb sche.
matyczny bez mechanizmu zaciskajgcego. Dolna czgsé wykroj-
nika skiada si¢ z plyty spodniej wykonanej z blachy stalowej
o grubos$ci 5 mm, znitowanej z nig cynkowej ptyty tnacej o gru-
boSci 6 mm oraz przyklejonej piyty gumowej stuzgeej jako wy-
pychacz. Te cze§¢ wykrojnika zaklada sie na dwa kotki umieszezo-
ne w podstawie uniwersalnej oprawy. Mocowanie jej jest zbe-
dne, poniewaz gumowe wypychacze wystajagce 1 — 2 mm ponad
powierzchni¢ plyty tnacej uniemozliwiajg odrywanie sie plyty
dolnej od podstawy w czasie pracy wykrojnika. Cze¢$é gérna
wykrojnika sktada sie z plyty wierzchniej wykonanej réwnies
z blachy stalowej o grubosci 5 mm, znitowanego z nig stempla’
oraz zdzieraka gumowego. Stempel wykonuje si¢ ze stali o $red-
niej zawartoSci wegla; jego krawedzie tnace hartuje si¢ z na-
grzewaniem plomieniem acetylenowo-tlenowym, lub ze stali nj-
skoweglowej naweglanej i nastepnie hartowanej. Te cze$¢ wy-
krojnikai zaklada si¢ réwniez na dwa kotki na cze$é¢ gérng uni-
wersalnej oprawy, a nastepnie mocuje si¢ jg przy pomocy me-
chanizmu zaciskajacego.

W przypadku, gdy wycinany przedmiot posiada mate otwo-
ry o $rednicy ponizej 10 mm wypychanie odpadéw przy pomocy
gumy jest mniemozliwe. Konieczne jest wtedy zastosowanie do
opisanego wykrojnika podstawek P (rys. 3), umozliwiajacych
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Rys. 3

wypadanie odpadéw dolem. Podstawki te wykonuje sig¢ z plas-
kownika o grubosei 5 mm. Ponadto, aby uniknaé wypadania
cienkich - stempli S oraz wygniatania przez nie uniwersalnej
oprawy stosuje sie przekladke oporowa R wykonang ze stalowej
blachy o grubo$ei 3 mm.

Wykrojniki tego typu pracuja zupetnie prawidlowo przy wy:
cinaniu blachy stalowej o grubo$ci do 1 mm, a koszt ich wyko
nania, przy zastosowaniu plyty tnacej ze stopu cynkowego, jest
kilkakrotnie nizszy od kosztu wykonania wykrojnika normalnej
konstrukeji ze stalowa plyta tnaca.

4. Wykonywanie wykrojnikow z cynkowa plyta tnaca
Przy wykonywaniu plyty tnacej z blachy ze stopu cynkowe-
go jej géma i dolna powierzchnie, dzieki znacznej gtadkosci
uzyskanej przy walcowaniu, pozostawia si¢ w stanie surowym.
Otwér tngcy mozna wykonaé recznie lub mechanicznie, Przy
sposobie recznym po wytrasowaniu wykonuje si¢ otwér wstepny
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o wymiarach mniejszych o okolo 0,3 mm na strone, przy czym
gianki otworu dla uzyskania prawidlowej pracy wykrojnika po-
winny by¢ pochylone pod znacznym katem (15 — 200). Otwor
ten mastepnie przebija sie stemplem, co eliminuje pracochlonng
operacje pasowania piyty i stempla. Dzieki latwej obrabialnoSci
sfopu cynkowego czas wykonania piyty tnacej jest bardzo krét-
k. Reczne wykonanie plyty tnacej dla wycinania przedmiotu
o kilku krzywiznach trwalo okolo 3 godzin, co wobec 20 godzin
koniecznych do wykonania plyty stalowej, stanowi znaczna
oszezedno$é. Ponadto ptyta taka moze by¢ wykonana przez pra-
cownika o znacznie nizszych kwalifikacjach. .

Wykonanie plyty cynkowej moze by¢ w zupelnosci zmechani-
sowane przez zastosowanie znanej i od dawna stosowanej w
przemysle lotniczym metody irezowania blach duraluminiowych
na frezarkach z szybkoobrotowym wrzecionem (ok. 26000
obr/min) z recznym prowadzeniem freza wg wzornika,

%
4

&0 ©

4-80/56-R4

Rys. 4. Frezowanie otworu tngcego w plycie ze stopu cynkowego.

Obnizenie kosztéw obrébki jest najwieksze przy zastosowaniu
opisanej poprzednio konstrukeji uproszczonego wykrojnika piyt-
kowego, poniewaz stempel grubosci 6 mm stuzy w tym przy-
padku jako wzornik do frezowania otworu w plycie, a tym sa-
mym odpada konieczno§¢ wykonania specjainego wzornika. Po
wykonaniu stempla wierci si¢ w nim otwory. Wedlug nich wy-
konuje sie w plycie tnacej otwory gwintowane, po czym mocuje
sie stempel na plycie tnacej przy pomocy wkretéw oraz tulejek
dystansowych jak to pokazuje rys. 4. Nastepnie frezuje si¢ otwor
szybkoobracajacym si¢ stozkowym frezem palcowym I o ka-
cie nachylenia tworzacej 15 — 200, przy dociskaniu stempla 2
stanowigcego wzornik do palca prowadzacego 8. Ustawienie tego
palca w stosunku do osi freza musi byé takie, aby otwér w ply-
cie tnacej 4 posiadal wymiary mniejsze od stempla o okolo 0,3

mm na strone. Dzieki malym oporom skrawania prowadzen’e
plyty wg stempla moze odbywaé sie recznie.

Po wykonaniu otworu nituje sig plyte tnaca I z plyta spodnia
2, a stempel 3 z plyta wierzchnia 4, nastepnie na recznej prasie
przebija si¢ otwér tnacy stemplem, przycinajagc nadmiar mate-

il

Rys. 5. Przebijanie otworu tngcego w plycie ze stopu cynkowego.

riatu N, jak to pokazuje rys. 5. Po oczyszczeniu otworu skroba-
kiem wprowadza si¢ stempel w otwér tnacy i wierci wspéinie
w dolnej i gérnej czeSci wykrojnika otwory na koiki uniwersal-
nej oprawy przy pomocy plytki wiertarskiej, z dwiema tulejkami
w odleglosci réwnej odleglosci kolkéw w oprawie. Ostatniag
czynno$cia jest przyklejenie gumowych wypychaczy.

5. Zalety slosowania plyt tnacych ze stopu cynkowego

Oszczedno$ei i korzySci uzyskiwane przy zastosowaniu cyn-
kowych plyt tnacych mozna ujaé nastepujgco:

1) Czas wykonania cynkowej plyty tnacej wynosi okolo
10 — 159% czasu wykonania plyty stalowej, dzigki wyeliminowa-
niu najbardziej dlugotrwalej operacji recznego pilowania i pa-
sowania plyty ze stemplem oraz innych operacji jak struganie
plyty na grubo$é, hartowanie i szlifowanie plaszczyzn. Ponadio
pozostale operacje dzigki tatwej obrabialnosci stopu cynkowego
ulegaja znacznemu skréceniu i ulatwieniu.

2) Zastosowanie plyt cynkowych umozliwia niemal zupelne
zmechanizowanie prac wykonywanych dotychczas przez $lusa-
rzy o majwyzszych kwalifikacjach.

3) Uniknigcie obrobki cieplnej plyt tngeych przy zastosowa-
niu stopu cynkowego usuwa zrédlo czestych przypadkéw po- .
wstawania odksztalcen i peknie¢ hartowniczych, powodujgcych
niejednokrotnie zabrakowanie juz wykonamej plyty.

Wykrojniki z cynkowa ptyta tnaca powinny znaleZé powszech-
ne zastosowanie wszedzie tam, gdzie nalezy wycinaé przed-
mioty w iloSciach do kilkudziesigciu tysigcy sztuk, a wiec w prze-
mys$le samochodowym, optycznym, galanteryjnym, zabawkar-
skim, do niektérych wyrobéw przemystu elekirotechnicznego i te-
letechnicznego, radiowego itp. Znaczna trwalo$é plyt tnacych
ze stopu cynkowego pozwala przewaznie na wykonanie calej
serii jednym wykrojnikiem, ale nawet w przypadku koniecznosci
wykonania kilku plyt tngcych ze stopu cynkowego, taczny koszt
ich wykonania wypada znacznie mniejszy od kosztu plyty sta-
lowej.

PRZYRZAD POMOCNICZY SLUZACY JAKO ROZPORKA DLA CYRKLA
DO TRASOWANIA

Do rysowania lukéw két na kolnierzach korpuséw cylin-
drycznych stosowano dotychczas drewniang listwe wkladang
tymezasowo w otwér korpusu. Listwa ta dla kazdej $rednicy mu-
siala byé specjalnie sporzadzama. Obecnie — po usprawnie-
niu — na jej miejsce moze by¢ stosowana zakleszczajgca sie w
cylindrze rozpérka skladajgca sig z rury I, ktorej dlugo$¢ moze
by¢ ustawiana za pomocag ruchomych o ryglowanych przez za-
trzask 2 zebatek 3. Zgbatki na swych koncach posiadajg na-
gwintowany sworzen 4, ktéry dociska do Sciany cylindra bucik
5. Mniej wiecej w $rodku rury przesuwa sig¢ po miej element
nosny zamocowany sztywno do plytki 6 przesuwanej za pomocg
srub 7 w kierunku poprzecznym, Plytka ta moze byc przestawia-
na réwniez w kierunku podiuznym rury i unieruchamiana za po-
mocg $ruby i nakretki 8. W plytce znajduje sie wglebienie 9 do
umieszczania w nim nézki cyrkla, .

Wg , Werkstatt und Betrieb*
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Techn.-mech. LAMBERT AMANOWICZ

WYWIUANIE | ROZWIJANIE KOLNIERZY

1. Wywijanie kolnierzy

W operacji wywijania koinierzy odksztalcaniu podlega obrze-
ze uprzednio wycietego otworu, przy czym materiat zostaje roz-
ciggany w kierunku obwodowym. Aby rozcigganie to nie spo-
wodowato pekniecia blachy, stosunek & Srednicy otworu do $red-
nicy dp kolnierza (rys. 1) nie powinien byé mniejszy od war-
tosci podanych w tabl. I

H-256/53-R 1

Rys. 1. Schemat wywijania kol-

RySH 2.

Wywijanie kolnierza o

nierza wokél otworu zmniejszonej  grubo$ci  $cianek
TABLICA 1.
Dopuszczalne wartoSci wspélezynnika k.

dO
Rodzaj materiatu k= —

idy

Blacha stalowa dieboko-tloczna 0,72—0,68
Blacha stalowa tloczna 0,78 —0,75
Blacha biala 0,70—0,65
Blacha mosiezna 0,68—0,62
Blacha aluminiowa 0,70—0,64

Celem obliczenia wysokoSci H wywinigtego kolnierza nalezy
srzyréwnaé  objetosé pierScienia podlegajacego odksztatceniu
(o Srednicy wewnetrznej d, i zewnetrznej D) do objetosci kol-
nierza wraz z czeScig zaokraglong, ograniczong powierzchniag
walcowa o $rednicy D. Nalezy przy tym uwzgledni¢ zmniejsza-
nie sig grubodci materialu zachodzace przy jego rozciaganiu.
Dla uproszczenia zakladamy, ze grubo$¢ ma koficu kolnierza
zmniejsza si¢ w tym samym stosunku, w ktérym wzrasta §red-
nica, a wiec

&1 do

Pt S

> R

Otrzymana wysokoé(f H kolnierza moze si¢ nieco rézni¢ od
obliczonej, ze wzgledu na rézna zdolno$¢ wyciggania sie ma-
teriatu oraz tolerancje wykonania blach. Totez nalezy przewi-
dzie¢ mozno$¢ przeprowadzenia prob zaprojektowanego przy-
rzadu i stosowa¢ wymieine elementy robocze.

Zwigkszenie wysokoSci kolnierza mozna uzyskaé przez zmniej-
szenie grubosci jego Scianek. Na przyklad autor niniejszego ar-
tykutu“otrzymat dobre wyniki (kolnierz po wywinigciu nie pgkat)
przy wywijaniu koinierzy z blachy stalowej glebokotlocznej
o wymiarach podanych na rys. 2. Otwér o $rednicy dp = 3,5 mm
byl wiercony na wiertarce, a powstale po wierceniu zadziory
zostaly usunigte. Wywiniety w ten sposéb kotnierz miat gladkie
obrzeze. Stempel miat Srednice czesci walcowej 12,8 mm, promien
zaokraglenia matrycy wynosit r = 0,5 mm. Podanz; sposéb wy-
wijania mozna zaleci¢ dla wykonania kolnierzy o S$rednicy di
do 15 mm z aluminium, mosigdzu oraz blachy stalowej gleboko-
ttocznej.

W przypadku czgstego pekania kolmierza przy wywijaniu na-
lezy zwrécié uwage na dobdr wlasciwego wspélezynnika k. O ile
otwér przed wywijaniem wycinany jest na prasie, nalezy material
poddaé¢ wyzarzaniu w celu usuniecia utwardzenia na obwodzie
wycinanego otworu. Nalezy réwniez zwrécié uwage na ksztalt
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i gtadko$§¢ powierzehni stempla wywijajacego oraz na smarowa.
nie pracujgcych powierzchni przyrzadu, Promieni zewnegtrzny kol
nierza r (r'ys. 1) przy wywijaniu mozna przyjaé rowny (0,25
+ 1) g, gdzie g — grubo$é¢ blachy.

Jezeli koinierz musi by¢ wyzszy miz to wynika z podanych
poprzednio obliczen, wéwczas nalezy wykonaé naczynie z kol
nierzem o odpowiedniej glgbokosci (rys. 3), a nastgpnie obcige
dno. c

Inny sposéb wykonania wysokich kotnierzy, przedstawiony na
rys. 4, polega na wycigciu otworu w dnie wytloczonego naczy.
nia, a nastepnie wywinigciu brzegéw otworu.

[0
/1 '
% ! 2 lini | 7
r It / tna ’ dy
"y 0 |
- obcigcia . :1_,[,: ‘
H-258/53-R3 S . . Jj
M-256/53-R4
#-250/33-15
Rys. 3. Wykonywanie Rys. 4. Wykonywanie Rys. 5. Wywijanie kol-
wysokiego kolnierza wysokiego kolnierza nierza z jednoczes.
przez wytlaczanie i przez wyttaczanie, nym przebijaniem o-
obcigcie denka. dziurkowanie i wywi- tworu.
janie.

W blachach cienkich o gruboéci < 1 mm oraz niewielkich
otworach d; mozna wywija¢ kolnierze ostro zakonczonym stem.
plem, bez potrzeby wstepnego wycinania otworu (rys. 5). Na
obrzezu wywinigtego w ten sposéb kotnierza otrzymujemy ma-
te naderwania. Przy wywijaniu kolnierzy wokét otworéw kwa-
dratowych lub prostokatnych rozpatrujemy przede wszystkim na-
roza wywinietego kotnierza, ktére traktujemy jako ¢wiartki otwo-
ru okraglego o promieniu r. Wiasciwe wymiary otworu dla wy-
winigcia kolnierza prostokatnego ustalamy na podstawie préb.

ds
Stempel
R

_'_L—jo Matryca
E 56055 R i e | ®
AR SN
Q \i\\\ N Y __‘L_j \ ‘\\
NN d,—-l \
tt\}\ \' dy , \

a;

#1-256/53-R6

Rys. 6 Ksztalt stempla i matrycy do wywijania.

Projektujac przyrzad nalezy pamietaé, ze wywinigty kol-
nierz zaciska si¢ na stemplu, totez w przyrzadzie musi by¢ za-
stosowany odpowiedni spychacz, ktéry usuwa ze stempla zaci-
éniety przedmiot. Stemple i maryce do wywijania wykonuje si¢
ze stali narzedziowej do pracy na zimno i hartuje je do twardo-
Sci 58 =+ 60 Hge. Przy wywijaniu kolnierzy o duzych wymiarach
stempel i matryce mozna wykonaé z zeliwa

Rys. 6 przedstawia ksztalt stempla i matrycy do wywijania
kolnierzy. Srednica stempla dy musi byé réwna wymaganej
w wywinietym kolnierzu $rednicy d;. Pochylenie czeSci stozkowej
stempla przyjmuje sig¢ ok. 300. Srednica stempla ds musi by¢
mniejsza od Srednicy otworu d,, aby stempel mégt ustawié ot wér
wycigty w blasze do wspélsrodkowo do otworu matrycy do, da-
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Rys. 7. Przyrzad do wywijania kolnierza w dnie
ciggnionego naczynia.

jagc tym samym réwna wysoko$¢ koinierza po wywinieciu. Przej-
icie czeSci stozkowej stempla w walec dokonujemy dla stempli
o Srednicy ds¢ < 30 mm promieniem R= (4 + 5)d4. Dla stempli
o $rednicy ds powyzej 30 mm dajemy promien R okolo 50 -+
'+ 100 mm. Do wywijania kolnierzy o matlej $rednicy do stosuje
sic stemple zakoriczone ostro, jak to przedstawia rys. 5.

Rys. 7 i 8 przedstawiaja konstrukcje przyrzadéw do wywija-
nia, a rys. 9 przyrzad do jednoczesnego wycinania otworéw i wy-
wijania kolnierzy na prasach mimosrodowych.

2. Rozwijanie kolnierzy

Rys. 10 przedstawia schemat operacji rozwijania kotinierzy.

d
Przy tej operacji wspélezynnik b = 70 powinien odpowiadaé¢ war-
toSciom podanym w tabl. I dla wywijania kotnierzy. Celem usta-
lenia wysokosci & tulejki przeznaczonej na rozwiniecie kotnie-
rza o Srednicy d zakladamy, ze powierzchnia walca tulejki F,,
rowna sie¢ powierzchni rozwinigtego kolnierza Fg (rys. 10).

Powierzchnia walca o wysokoSci A wynosi Fyy = n - d - h
Powierzchnia rozwinietego kolnierza réwna

™ i d
Fk =I(dz2"‘d12)+ b} ~—2m -7t
F,
Ostatecznie otrzymamy: 2 = Lo
m-d

Jako najmniejsza wysoko$¢ A mozliwg do rozwinigcia koinie-
za pod katem 909, nalezy uwaza¢ h = 1,5 g, gdzie g — gru-
bos¢ Scianki tulejki (rys. 11).

el e e 45°
[T i R
Ly\ < - % -3 opli
=3 “ i
v ] et . .
1 256/53°R10 +-256/53-R12
#-256/53-R11
Rys. 10. Schemat roz- Rys. 11 Rys. 12. Rozwijanie
wijania kolnierzy. koinierza w dwu ope-
racjach.

Rys. 8. Wytlocznik — wywijak z wypychaczem  Rys.
sprezynowym.

41-256/53-R9

9. Tlocznik do jednoczesnego dziurkowa
nia i wywijania kolnierza.

W tulejkach o grubo$ci Scianek do 1 mm mozemy rozwijac
kolnierz pod katem 900 w jednej operacji. Przy rozwijaniu kot-
nierzy w tulejkach o $ciankach grubszych mniz 1 mm rozwijanie
kotnierza nalezy rozdzieli¢ na dwie operacje, jak to wskazuje
rys. 12. W operacji pierwszej — wstepnej rozwijamy kolnierz
pod katem 459, a w operacji drugiej stosujemy ostateczne roz-
winigcie kolnierza pod katem 90°0. Nalezy pamigtaé, ze tulejki
przed rozwijaniem kolnierzy musza by¢ wyzarzone, a czesto za-
chodzi konieczno$¢ dokonywania tego zabiegu réwniez po w-te-

przed rozwijaniem

po rozwijaniu
|
<
9395

S

|
!
i
iy

LU P

Rys. 13. Tlocznik do rozwijania koinierza 'w jednej operacji.

pnej operacji rozwijania pod katem 450. Promien rozwijania kot-
nierzy r mozna stosowaé tak jak przy wywijaniu — w granicach
od (0,25 = 1) g — o ile promien ten nie jest podany na ry-
sunku tulejki. -

Rys. 13 przedstawia konstrukeje przyrzadu do rozwijania kol-
nierza w jednej operacji ma prasach mimosrodowych.
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Przedluienie stempla

:/Z'D)

a)

Irawersa

prayrzadu

—
\Wypycnacz

Rys. 14. Tlocznik z wymienna tuleja kszaltujacg do rozwijania kolnierza
w dwéch operacjach: a — rozwijanie wstepne, b — rozwijanie ostateczne.

7°256/53-R34

Rys. 14 przedstawia przyrzad z wymienng tuleja ksztaitujaca
do wstepnego i ostatecznego rozwijania kolnierzy tulejki.

\Wypychacz

n-258/53-5

Rys. 15. Tlocznik z dwudzielng matryca do rozwijania kolnierza z drug{g'
strony tulejki przedstawionej na rys. 14, a — rozwijanie wstepne,
b — ostateczne.

Rys. 15 przedstawia konstrukcje przyrzadu do wstepnego
i ostatecznego rozwijania kolnierzy z drugiej strony tej tulejki

IMADLO DO AUTOMATYCZNEGO ZACISKANIA PRZEDMIOTOW PRZY FREZOWANIU

W celu zmniejszenia czasu pomocniczego na ustawienie, za-
mocowanie i zdjecie przedmiotu, przy frezowaniu stosuje sie
pneumatyczne i hydrauliczne urzadzenia zaciskowe.

Urzadzenia te wymagaja zainstalowania przewodéw sprezo-
nego powietrza lub pomp hydraulicznych wysokiego ciSnienia;
oprécz tego ich wykonanie jest kosztowne i wymaga wysokiej
doktadnosci.

Konstrukcja automatycznych zaciskowych urzadzen mechani-
cznych, w ktérych do zamocowania i zwolnienia elementu wy-
korzystuje si¢ ruch stolu frezarki, posiada wybitne zalety w
poréwnaniu z urzadzeniami pneumatycznymi i hydraulicznymi.

Obserwacje przeprowadzone w jednym z radzieckich zakta-
déw budowy maszyn przy obrébce na frezarce pionowej modal
6G82 wskazuja, ze zastosowanie imadel opisanej dalej konstrukeji
skraca czas ruchéw pomocniczych (zwiazanych z mocowaniem
i zdjeciem przedmiotu) 6,5-krotnie w poréwnaniu z urzadzenia-
mi pneumatycznymi. Koszt wykonania automatycznych imadet
proponowanej konstrukeji jest 1,5 =+ 2,5-krotnie mniejszy od
kosztu (analogicznych co do przeznaczenia) imadel pneumatycz-
uych i hydraulicznych. Znaczne zmiejszenie czasu pomocnicze-
go, tatwosé ustawienia i uzytkowania, a takze miewysoki koszt
wykonania opisanych imadel daja mozno$¢ szerokiego ich sto-
sowania we frezowaniu,

W odréznienic od uprzednio stosowanej konstrukeji mecha-
nicznego urzgdzenia zaciskowego nowa konstrukeja jest bardzie
zwarta i moze byc stosowana na frezarkach poziomych i pio-
nowych.

W pracy imadia te daja dobre rezultaty, gwarantuja nieza-
wodne mocowanie stalowych przedmiotéw przy frezowaniy
z gleboko$cia do 8 mm. :

Konstrukcja imadta jest nastgpujaca: Korpus I odlany ze
staliwa posiada cylindryczny przylew, w ktérym jest ustalona
tuleja 2, wewnatrz ktérej znajduje si¢ sprezyna & wywieraja-
ca nacisk do 500 kG. Celem otrzymania koniecznego macisku w
sprezynie wywoluje sig wstepne napiecie za pomoca nakretki 4,
polaczonej ze sworzniem 9. Sorezyna 3 przenosi ciSnienie przez
$rube 6 na dzwignie 7, ktéra obraca si¢ na osi 8 i ciSnie na
ciegno 9. Przez ciegno 9 sily przenosza sie ma wieksze ramig
dzwigni 10. Ta ostatnia obraca sie na osi 11 naciskajac na prze-
suwna szczeke 12 imadla, zamocowujaca przedmiot; skok szezg-
ki ruchomej wynosi 6 mm, a sita zacisku — 1500 kG.

Ruch stolu frezarki wykorzystuje si¢ do zwolnienia przed-
miotu. W tym celu na kadiubie obrabiarki na osi I3 jest usta-
wiony kutak 14, a na poprzecznych sankach stolu zamocowana
jest listwa 15 i liniat 16, posiadajacy pochyla plaszczyzne. Przy
odchodzeniu stolu w wyjSciowe potozenie
po zakoficzeniu obrébki przedmiotu rolka
17 kutaka 14 wchodzi na nachylong plasz-
czyzne liniatu 16, wskutek czego obraca
sig on na osi 13 i naciska na sru'be'lﬂz
przenoszac sily na wieksze ramie dZzwigni
7, ktéra obraca sie na osi 8.

Sprezyna 3 jest przy tym Sciskana, a
zwrotne sprezyny 19 odciagaja szczeke 12
i zwalniaja przedmiot. Na miejsce obra-
bianego przedmiotu uslawia sie nowy.
Wiaczajge roboczy ruch stotu krzywka 14
schodzi z nachylenia liniatu 16 i pfzedmiot
zostaje zaci$niety.

Regulowana szczeka 20 moze byé prze-
suwana za pomoca Sruby 21, w zale7nosc
od wymiaru obrabianego przedmiotu (do
200 mm). CzeSci 22 i 23 stuza do regulo-
wania wysokoSci noto7enia rolki 17

Przy pewnej zmianie konstrukeji kufa-

ka I4 i zastosowaniu jeszcze jednego linia-
tu z pochylona ptaszezyzna, mozna osia-
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gnaé zwolnienie obrabianego przedmiotu
w konicu kazdego ruchu stotu obrabiarki.
co pozwala prowadzi¢ frezowanie przy obt
kierunkach ruchu stotu.
Wg ,,Stanki i Instrumient’
zeszyt 10/53 opracowal
J. N,

M-53/54 R



inz. STEFAN ZUKOWSKI

WYTRZYMALOSCIOWE PROBY ODBIORCZE SPREZYN SRUBOWYCH
ORAZ DRUTU NA NIE

Sprezyny Srubowe ksztaltuje si¢ z drutu przy uzyciu niezbyt
sozonych, lecz specjalnych zabiegéw technologicznych. Réwniez
metody badan odbiorczych sprezyn Srubowych w istocie mie s3
skomplikowane, lecz posiadajg takze specjalny charakter. Do
sadan tych w zupelno$ci nadaje si¢ przemyslowa pracownia wy-
trzymaloéciowal), a niezbgdne przyrzady o charakterze specjal-
nym moga byé¢ z powodzeniem wykonane we wiasnym zakresie.
proby odbiorcze sprezyn skladajg sig z préb drutu przeznaczo-
nego do wyrobu sprezyn oraz z préb wiasciwych sprezyn Srubo-
wych. Zaczniemy od pierwszych z nich, tj. od préb drutu.

I. Préby odbiorcze drutu na sprezyny 2)

. Dobér materialu na sprezyny

Dobér materiatu na sprezyny uzalezniamy od ich warunkéw
p acy, przede wszystkim od stopnia odpowiedzialnosci tej pracy.
Bioragc ogoélnie, wymagania stawiane materialom uzywanym do
wyrobu sprezyn sa wysokie. Material taki powinien odznacza¢
sie wysokimi cechami sprezystosci, a takze trwalodci. Wymaga-
ne sa wysokie wartodci wytrzymatosci: dorainej, trwatej oraz
zmeczeniowej, Material na sprezyny powinien réwniez wykazy-
wa¢ wysoka udarno$¢ oraz posiadaé zdolno$¢ do dos$¢ znacznych
odksztatcen trwatych.

Skiad chemiczny stosowanych do tego celu stali, ich wias-
noSci wytrzymatoSciowe oraz dame dotyczace warunkéw obrébki
cieplnej podaje polska norma PN/H-84032: ,Stale resorowe
i sprezynowe‘3).

Wzgledy gospodarczo-techniczne, zmuszaja do poszukiwania
najtaniszych spoéréd stali, odpowiadajacych wymienionym wa-
runkom. Nalezy tu zwréei¢ uwage na mozliwo$é szerokiego za-
stosowania do sprezyn stali weglowych. W licznych przypadkach
stal weglowa moze z powodzeniem zastapi¢ stale stopowe, cze-
stokro¢ stosowane po prostu z przyzwyczajenia. Stale weglowe
nadaja si¢ jednak tylko do sprezyn o ograniczonych wymiarach:
dla pretéw okragtych — ponizej 15 mm, za$§ o przekroju prosto-
katnym — ponizej 12 —15 mm¢4).

Nadmieni¢ takze nalezy, Ze drut przezmaczony do wyrohu
sprezyn jest dostarczany w dwdéch odmianach, w zaleznosci od
rodzaju i przeznaczenia sprezyn oraz od sposobu zwijania spre-
zyny na gorgco lub na zimno:

a) jako drut z materialu wyzarzonego — w tym przypadku
gotowa, sprezyna po zwinigciu jest poddawana hartowaniu i od-
puszczaniu;

b) jako drut ,patentowany“ ze stali weglowej, ktéry uzy-
skuje si¢ droga skomplikowanej obrébki cieplno-mechaniczne;j.
Drut ten charakteryzuje sig wysoka wytrzymatoscia i duza twar-
doscia. Sprezyny wykonane z tego drutu podlegaja tylko odpusz-
czeniu. Jasne jest, ze wyniki préb wytrzymatoSciowych w tych
dwoch przypadkach beda réznié¢ sig od siebie. Z tekstu czytelnik
bez trudu zorientuje sig, kiedy bedzie mowa o jednym lub o dru-
gim rodzaju ‘materiatu.

2 Kontrola stanu powierzchni drutu

Drut stalowy, przeznaczony do wyrobu sprezyn $rubowych,
poddajemy przede wszystkim ogledzinom, w celu ustalenia sta-

——

1) Zaopatrzona dodatkowo w zrywarke do drutu o maksymalnym
obcigzeniu rzedu 200 kG.

2) Préby chemiczne materiatu drutu pomijamy.

;") Norma ta obejmuje przewaznie stale resorewe. Wiecej danych
ZnaJdmg czytelnik w ksigzce W. Kiintschera, H. Kilngera i H. Bieglera
-]gsichmsche Baustahle'* 1952 oraz w ksiazce autora: ,,Sprezyny, PWT,

A 4) Przyczyna tego jest ograniczona zdolno§¢ przehartowywania sie
stali weglowych, co ujawnia sie tym, ze w duzyeh przekrojach giebiej le-
zace warstwy nie hartujg sie.

nu jego powierzchni, co jest bardzo waznym warunkiem przy-
datno$ci drutu na sprezyny.

Powierzchnia drutu powinna by¢ gtadka, bez rysek poprzecz-
nych, peknigé¢, zadzioréw, rdzy i innych wad powierzchniowych
dostrzegalnych golym okiem. Drut nie moze takze mie¢ ,falisto-
Sci 1 wezldw.

Dopuszczalna glebokos¢ warstwy odweglonej drutu oraz sto-
pien odweglania powinny by¢ nieznaczne i ustalone warunkami
odbioru, gdyz odweglenie powierzchniowe pogarsza wlasnosci
sprezystosciowe i wytrzymato$ciowe drutu. W szczegélnosei od-
weglenie Zle wplywa na wytrzymalo$¢ zmeczeniowg oraz na
udarno$é, Mozna przyjaé ogdlnie, iz grubo§¢ warstwy odweglo-
nej, dla drutu o Srednicy mniejszej od 12 mm, nie powinna prze-
kracza¢ 19 wielkos$ci Srednicy, a przy mniejszych $redmicach
nie moze przekroczy¢ w zadnym przypadku 0,15 mm. Dla drutéw
o Srednicy wickszej od 12 mamy odpowiednio: 2% i 0,2 mm
grubosci nieprzekraczalnej. Grubo$¢ warstwy calkowicie odwe-
glonej do stanu czystego ferrytu nie powinna przekraczaé 0,5%
$rednicy drutu, a jej bezwzgledna grubo$¢ nie powinna prze-
kracza¢ 0,06 mm.

Ogélnie biorgc nalezy sobie zdaé sprawe, ze wszystkie po-
wierzchniowe usterki drutu wplywaja decydujaco przede wszyst-
kim na zmniejszenie wytrzymalosci zmeczeniowej drutu i dlatego
dazenie do stalego polepszamia stanu powierzchni drutu winno
stanowié jedng z gléwnych trosk producentéw drutu do sprezyn.

3. Préby wytrzymalos§ciowe i techunmo-
logiczne drutu

Préby wytrzymatoSciowe i technologiczne drutu obejmuja
préby: na rozcigganie, skrecanie, przeginanie, rozcigganie drutu
z wezlem oraz prébe nawijania drutu.

a) Préba na rozciaganie ma na celu ustalenie podstawowych
cech wytrzymato$ciowych drutu, tj, wytrzymato$ci na rozcigganie
R, granicy plastycznodci Qp, wydluzenia ap oraz przewezenia c.
Dla drutéw grubych wyzarzonych préba ta czgstokroé wystarcza
w zupelnosei, tak iz mozna zrezygnowaé z reszty przytoczonych
préb. Umozliwia ona bowiem sadzi¢ jednoczesnie o wytrzyma-
tosci (R;) i plastycznosci (Qr ap i ¢) materialu drutu. Nato-
miast dla drutéw cienkich patentowanych o S$rednicy mniejszej
od 2 mm, jesteSmy w stanie wyznaczy¢ z dostateczng dokiad-
noscia tylko wytrzymalo§é na rozcigganie Ry, gdyz pomiary po-
zostalych trzech wielkoSci sg obcigzone znacznymi bledami, tak
z powodu bardzo malych wymiaréw drutu, jak tez z powodu
matej odksztatcalnosci.

Przy prébie rozciagania druty o wigkszych $rednicach w za-
sadzie mie sprawiaja klopotéw, natomiast druty o malej Sredni-
cy, zwlaszcza te, ktére podezas produkeji byty poddane znacz-
nej obrébee plastycznej na zimno (patentowane) stwarzaja trud-
nosci, gdyz niedobrze trzymaja sie uchwytéw i wyslizguja sie
z nich, Dlatego w przypadku cienkich drutéw nalezy stosowaé
uchwyty specjalne, takie np. jak na rys. L.

Do préb rozciagamia drutu najlepiej uzywa¢ zrywarki o mnaj-
wigckszym obcigzeniu roboczym wynoszacym 200 kG (rys. 2).
Wielko$¢ najwiekszego obcigzenia maszyny oraz zamienng ska-
le trzeba zawsze dobieraé¢ odpowiednio do przypuszczainej sily
niszczacej dla danego drutu, gdyz w ten sposéb powigksza sig
doktadno$é pomiaru, Zrywarka ta stanowi jedyny znaczny wy-
datek ‘inwestycyjny, na ktéry jest marazony zaklad produkcyjny
przy organizowaniu pracowni wytrzymalosciowej do badania
drutéw na sprezyny.
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Rys. 1.
cienkiego drutu na rozciaga-

1332/53 = R1

Uchwyty do badania Rys. 2. WytrzymaloSciowa maszyna

do rozciggania drutu, dla obciazena

nie (tzw. ,,Slimak:*). najwigkszego P, = 200 kG

Prébka drutu do rozciagania jest przygotowywana wedlug
wszystkich zasad obowigzujgcych dla préb rozciggania. Nalezy
przy tym jednak zwrdci¢ szczegblng uwage na pomiar Srednicy
drutu, ktéry nalezy wykonaé z dokladnoscig do 0,005 mm, a po-
le przekroju nalezy obliczy¢ do czwartego znaku po przecinku.
Nadmieni¢ wypada, iz posiadajgc tensometry, tj. przyrzady stu-
zgce do pomiaru bardzo matych odksztatcen, mozemy na maszy-
nie wytrzymaloSciowej wyznaczyé takze umowng granice spre-
zystoSci na rozcigganie.

b) Préba na jednokierunkowe skrecanie drutu jest znana
préba technologiczna. Stosuja ja do drutéw o $rednicach mniej-
szych od 10 mm. Celem préby jest ustalenie podatnosci mate-
riatu na plastyczne odksztalcenia oraz stwierdzenie jednorodno-
§ci materiatu, jego wad powierzchniowych i wewnetrznych. Pré-
ba ta zostata ujeta normg PN/M-80003. Przyrzad do skrgcan'a

podany jest na rys. 3.

: B E&T——ﬂ

LETE R

Rys. 3. Przyrzad do badania drutu na skrecanie. A i B — uchwyty do
mocowania prébki drutu.

¢) Préba drutu na przeginanie jest takze préba technologicz-
ng i ujeta jest normg PN/M-80002. Jako miare poréwnawczg
jakoSci drutu przyjeto tu ilosé przegie¢ prébki z badanego dru-
tu, uzyskanych podczas jej przeginania na przewidzianym do
tego celu przyrzadzie do badania przegieé drutu (rys. 4).

Badanie drutu na przeginanie (zagiecie i odgiecie na prze-
mian w prawo i w lewo) przeprowadza si¢ z réwnomierng szyb-
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koSciag 60 przegie¢ na minute. Za pierwsze przegiecie uwaza sie
zagiecie prébki o 900 w prawo (liczac od wyjsciowego polozenia),
jako drugie przegigcie — odgiecie prébki od wyjsciowego polo-
zenia i zagiecie jej o 900 w lewo; wreszcie jako trzecie — od-
gigcie prébki od wyjSciowego polozenia i zagiecie jej znowy
0 909 w prawo itd. Aby préba byta miarodajna, nalezy stoso-
wac sig Scisle do wskazéwek przytoczonej normy.

d) Préba na rozeigganie drutu z wezlem jest réwniez probg
technologiczna. Drut o $rednicy ponizej 0,8 mm jest poddawany
tej prébie zamiast préby na przeginanie, gdyz iloSci przegig-é
takich drutéw na skutek zlego przylegania drutu do szczek
uchwytu, moga nie by¢é miarodajne. Przy prébie tej zawiazuje
sig drut ma wezel, ale bez silnego zaciggamia. Kofice zwigza.
nego drutu mocuje si¢ w uchwytach maszyny wytrzymatoscio-
wej, po czym wezel zacigga si¢ na maszynie i rozciaga w dal-
szym ciggu az do zerwania. Pgknigcie zachodzi zazwyczaj w
miejscu wmworzenia sie wezla. Tak uzyskana wytrzymato$é dla
dobrych gatunkéw drutu nie powinna byé mniejsza od 50%
wytrzymalosci na rozciaganie dla tego samego drutu.

n-332/54-2s

Rys. 5. Przyrzad do badania drutu nawijaniem na trzpien.

e) Technologiczng prébe nawijania wykonuje si¢ na przy-
rzadzie przedstawionym na rys. 5; polega ona na mnawijaniu
probki badanego drutu zwdj przy zwoju na trzpiefi o ustalonej
$rednicy. Drut o niewielkiej $rednicy jest nawijany na drut o ta-
kiej samej $rednicy. Prébe uwaza si¢ za udang wéwczas, gdy
na powierzchni nawinietych zwojéw nie ma peknieé oraz roz
warstwien i gdy drut mie ulegnie peknieciu podczas mawijania.

f) Inne préby wytrzymalo$ciowe stosowane do drutéw spre-
zynowych.

W ostatnich czasach coraz wigksze znaczenie uzyskuje pi6-
ba skrecania drutu, Préby takie wykonuje sie na typowych
maszynach do skrecania, jak np. przedstawionej ma rys. 6, kts-
rej najwickszy moment skrecajacy wynosi 6 kGm. Otrzymywa-
ne charakterystyki wytrzymalo$ciowe sa odpowiednikami cha-
rakterystyk wuzyskiwanych przy rozcigganiu. Jezeli mamy do
dyspozycji tensometry, tj. przyrzady stuzace do wyznaczan'a
malych odksztalcen, to mozna na tej maszynie wyznaczyé takze
umowna granice sprezystoSci na skrecanie Rgp-s coraz modul
sprezystosci postaciowej (poprzecznej) G. Wyznaczenie w ten
spos6b modutu G dla drutéw cienkich jest niemozliwe i wow-
czas korzystamy z metody drgan skretnych.



Rys. 6. Maszyna do préb wytrzymalo$ciowych na skreiame Najwigkszy
G

moment skrecajacy maszyny Ms mar m

II. Proby odbiorcze sprezyn

Gotowe sprezyny Srubowe poddajemy nastepujacym prébom_

odbiorczym:

1) kontrola stanu powierzchni sprezyn,

2) sprawdzenie wymiaréw sprezyn,

3) préby statyczne,

4) préby dlugotrwatym obcigzeniem statycznym oraz
5) badania dynamiczne.

l. Kontrola stanu powierzchni spre-
iyny ma na celu stwierdzenie na oko wad ,makroskopo-
wych* materialu sprezyny. Analogicznie do badania samego
drutu, powierzchnia sprezyny winna byé gtadka, bez rysek,
peknie¢ i rdzy oraz innych znieksztalcefi, ktére moga prze-
szkadzaé jej mormainej pracy lub byé powodem przedwczesne-
go peknigcia. Powloki ochronne sprezyny wymagaja szczegol-
nej uwagi przy ich przegladaniu. W przypadkach watpliwych
nalezy uiyé lupy o pieciokrotnym powiekszeniu, Szczegéinie
uwaznie mnalezy ogladaé powierzchnie sprezyn po obrobee
cieplnej, w ktérej istniejg warunki sprzyjajace powstawaniu
peknigé.

Do kontroli stanu powierzchni szczegéinie nadaja sig me-
tody i aparatura defektoskopii magnetycznej. Wyzyskiwane
jest réwniez zjawisko luminescencji. Metoda ta oparta jest
na zdolnoSci jarzenia si¢ miektérych ciat pod dziataniem mna-
Swietlajacych je promieni madfioletowych. Sprezyny zanurza
si¢ w oleju, w ktérym rozpuszczone jest jarzace si¢ ciato. Po
wyjeciu wyciera sie¢ starannie sprezyny do sucha i mastepnie
poddaje sig dziataniu promieni nadfioletowych mp. z lampy
kwarcowej. Wéwczas cialo jarzace sig pozostale wraz z ole-
jem w peknigciach, rysach i innych miejscach uszkodzonych
powierzchni sprezyny, poczyna jarzy¢é sig tak intensywnie,
iz umozliwia podczas obserwacji w zaciemnionym pomieszcze-
niu wykryé wszystkie wady powierzchni, nie wylaczajac nawet
najdrobniejszych peknieé powierzchniowych,

2. Sprawdzenie wymiardw sprezya.
Przy kontroli wymiaréw i ksztaltu sprgzyny sprawdzamy na-
slepujace jej wymiary:

a) przy pomocy przymiar6w — swobodng wysoko§¢ (diu-
gos¢) oraz réwnomierno$é skoku,

b) przy pomocy sprawdzianéw — $rednice wewngtrzng i ze-
wnetrzng,

¢) przy pomocy prasy i suwmiarki lub przymiaru — wy-
sokos¢ (dlugo$é) sciSnigtej sprezyny, tak aby szsiednie zwoje
dotykaly do siebie.

d) ilos¢ zwojéw sprezyny — drogg obliczenia; ilo$¢ czyn-
nych zwojéw sprezyny oblicza si¢ odrzucajac od catkowitej
iloci zwojéw nieczynne zwoje (martwe), liczba ktérych zale-
zy od sposobu wykoriczenia konicéw sprezyny.

e) Prostopadlo$¢ podstawy sprezyny do jej osi spraw-
dza si¢ katownikiem po ustawieniu sprezyny na plycie stalo-
wej. Jednoczesnie sprawdza sig prostoliniowo$¢ osi sprezyny.

W masowej produkcji sprezyn do kontroli ich wymiaréw
wykonuje si¢ szereg bardzo prostych przyrzadéw pomocni-
czych. Z podanych uwag wida¢, ze w wigkszo$ci przypadkéw
do wykonania pomiaréw wystarczg dwa sprawdziany do prze-
prowadzenia catkowitej kontroli wymiaréw sprezyny: spraw-
dzian do sprawdzenia wysoko$ci swobodnej z réwnoczesnym
sprawdzeniem ‘'wewnetrznej $Srednicy i prostopadioSci podstawy
sprezyny do jej osi (rys. 7) oraz przechodni sprawdzian do
zewnetrznej $rednicy sprezyny.

Dotrzymanie w praktyce wymiaréw sprezyny podanych mna
rysunku jest bardzo istotnym zagadnieniem dla sprezyn ma-
tych. Szczegélnie trzeba dbaé o dotrzymanie wymiaréw Srednic
d.utu sprezyn z cienkiego drutu. ivajmniejsze bowiem odchy-
lenie w wielko$ci $rednicy, rzedu setnych milimetra, moga za-
decydowaé o mieprzydatnosci damej sprezyny.

Potwierdzeniem tego moga byé préby przeprowadzone nad
sprezynami z drutu o pieciu réznych Srednicach. Przy wyrobie
sprezyn z drutu o $rednicy d = 0,70 mm otrzymano 20% bra-
kéw, gdyz sprezyny mialy wigksza od przepisanej strzatke
ugiecia i w wyniku — wysoko$¢ sprezyny pod obcigzeniem ro-
boczym byla mniejsza od wymaganej (sprezyny byly zbyt
,migkkie“). Przy $rednicy d = 0,71 mm uzyskano 100% zdat-
nych sprezyn. Przy $rednicy 0,72 mm otrzymano juz 10% bra-
kéw z powodu zbyt malej strzatki ugiecia, to znaczy, ze spre-
zyny wéwezas byly za sztywne (za ,twarde* lub za ,mocne”).
Przy §rednicy 0,73 i 0,74 mm — ilo$¢ brakéw wynosila juz
100%.

i\i\"\i\
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Rys. 7. Sprawdzian do sprawdzania wysoko$ci swobodnej Srednicy we-
wnetrznej oraz prostopadio$ci podstawy sprezyny do jej osi.

Zaznaczy¢ malezy, ze cechy wytrzymatoSciowe wszystkich
pigciu drutéw byly praktycznie biorac identyczne, z wyjatkiem
liczby przegieé, ktéra ulega zwigkszeniu w miare zmniejsza-
nia si¢ Srednicy drutu.

Dla przyktadu rozwazmy teoretycznie dwie sprezyny z dru-
téw, o-niewiele roznigcych sig $redmicach d i di. Oznaczajac
przez Ad réznice Srednic (co moze byé takie przyjete jako
tolerancja dla danego drutu), z podstawowej zaleznosci migdzy
strzatka ugiecia sprezyny z jej obcigieniem, otrzymamy:

PLrae el e £
8D . n L 8D% . n
zakladajgc tylko zmienno$¢ P i d. Przyjmujac przy tym, ze
= d+ Ad

dzielac przez siebie dwa pierwsze réwnania i podstawiajgc
do wyniku trzecie, otrzymamy zalezno$¢:

== = 5

i ostatecznie:
Ad\*

MECHANIK

Zeszyt 7/54 265

Rok XXVII



Rozwingwszy. ostatnia zalezno§¢ zgodnie 2z dwumianem
Newlona i odrzucajae wszystkie wyrazy z wyjatkiem dwdch
pierwszych, otrzymamy: .

Ad

Na przykiad, dla $rednicy nominalnej ¢ = 1 mm mamy
w klasie pierwszej odchytki 0,03 i 0,025), Obliczmy poprawke
dla pierwszej z nich, jako wiekszej:

P,=P(1 +4A7j) =P(1+4
a w procentach sama poprawka wyniesie:
e M Lot Ly e
i B ATE R e e A’

Analogiczny rachunek dla skrajnego przypadku Srednicy
d=030 mm i w drugiej klasie dokladno$ci wyniesie: od-
chytka gérna 0,03, poprawka 40%. A wiec poprawka w tym
przypadku osiagga juz bardzo wysoka warto§¢.

W sposéb analogiczny mozemy, wyprowadzié wzory po-
‘prawkowe na odchylenia innych wymiaréw sprezyny.

-

0,03
1,0

) =1,12P,

~frog !
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Rys. 8. Wykres pracy sprezyny S$rubowej pod dzialaniem jednego obcia-

zenia. Ho — wysoko$¢ swobodna (tj. bez obcigzenia) sprezyny; Hp 25

wysoko§¢ sprezyny pod obciazeniem P; f = f,,; — robocza strzalka

ugiecia sprezyny; Hy — wysoko$¢ sprezyny przy zetknieciu sie¢ ze soba

jej zwojéw; f'r — luz catkowity sprezyny pod obcigzeniem P; Pl —

najwigksze obciazenie robocze sprezyny; P, S obciazenie odpowiada-
jace sprezynie ugietej az do zetknigcia sie zwojéw.

3. Préby statyczme sprezym Z reguly, kazda
sprezyna, po sprawdzeniu zgodno$ci jej wymiaréw z rysun-
kiem, zostaje poddana prébie pod obecigzeniem stalycznym
lub dynamicznym, chyba ze sa doS¢ specjalne zastrzezenia
co do tej proby. W praktyce sprezyny pracujg albo pod dziata-
niem jednego wobciazenia, jak to podaje ryns. 8, albo tez pod
dzialaniem dwoéch obciazen wedlug rys. 9. W pierwszym przy-

A
Ft\
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Rys. 9. Wykres pracy sprezyny Srubowej pod dzialaniem dwéch obcigzeni.

Oznaczenia: H,, Hg, Hp, f;» Pyrap — i3k na rys. 8. Strzalka fy,, odpo-

wiada najmniejszemu obcigzeniu roboczemu P, za$ f — obciazeniu

najwigkszemu P, ;.. Strzalka robocza f,,, jest w tym przypadku mniejsza
od strzatki f.

padku jest to z reguly obciazenie statyczne, matomiast w dru-
gim moze mie¢ charakfer obciazenia dynamicznego, a w nie-
ktérych przypadkach nawet wybitnie dynamicznego. Wszakze,
jezeli nie mamy do czynienia z wybitnie dynamicznym obcig-

5) Na podstawie normy OST — 20006 oraz GOST 1071-41.
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Rys. 10. Schemat przebiegu powstawania trwalych odksztalceri plastyes.
nych przy przepre¢zaniu sprezyny Srubowej. @ — przekr6j drutu odksztal

1332/53 - R10

cony przy przeprezaniu I — plastycznie, 2 — sprezyScie; wykresy pa.

prezeni: b — powstajacych przy przeprezaniu, ¢ — ,,zdejmowanych* przy

obcigzeniu sprezyny, d — powstajacych w przekroju po usunigciu obeig:

zenia, e — nominalnych, powstajgcych przy roboczym obciazeniu spre-

zyny, f — rzeczywisty sprezyny przeprezonej pod dzialaniem obcigzenjy
roboczego.

zeniem, prébe sprezyny sprowadzamy do poddania jej dwem
obcigzeniom statycznym (rys. 9). Na rysunku sprezyny pog-
danej dziataniu jednego obciazenia, Pgran oznacza obcigzenie
odpowiadajace S$ciSnieciu sprezyny do zetknigcia sie zwojéw,
za§ P,.. jest obciazeniem roboczym. Przy dziataniu dwéch
obciazen dochodzi jeszcze dzialanie drugiego obcigzenia Py,

tj. najmniejszego obcigzenia roboczego.
’ e—— Ao}
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Rys. 11
bowej na

Badanie sprezyny S$ru

Rys 12. Badanie dlugiej sprezy
Sciskanie.

ny $rubowej na S$ciskanie,

Odrozniamy dwie metody obcigzania statycznego sprezyny:
a) stopniowego obciazania oraz b) stopniowego odciazania
sprezyny. W przypadku metody pierwszej rozpoczynamy ob-
cigzenic sprezyny od mnajmniejszego, stopniowo wzrastajacego
do najmniejszego obcigzenia roboczego Pmin, nastepnie do
najwigkszego obciazenia P,,. i wreszcie do majwigkszego ob-
ciazenia granicznego, odpowiadajacego zblokowaniu sprezy-
ny — Pgrap. Przy stosowaniun metody drugiej najpierw pod-
wyzszamy obciazenie do najwigkszego, tj. granicznego, a na-
stepnie stopniowo odcigzamy sprezyne do obciazenia najwiek-
szego roboczego P .. i W koficu do najmniejszego obcigzenia
roboczego Pmin. " ) 74

R S S SR SR e

Wyniki otrzymane przy uzyciu tych dwdch metod beda sig
nieco rézni¢ od siebie, co tlumaczy¢ nalezy wplywem histeresy
sprezystej oraz relaksacji (wiotczenia). W kazdym razie w obu
1'ozwaiaf1ych przypadkach mastapi przeprezanie sprezyn, ©0
ujawni si¢ w postaci ich ,osiadania“. Nalezy o tym pamietaé
zawczasl, aby méc opanowaé to zjawisko i mie otrzymaé sprg-
zyn mizszych od wymaganych rysunkiem. Doswiadczenie po-
zwala takze stwierdzi¢, ze nastepne przeprezenia (drugie; trze-
cie itd) nie wywieraja juz istoinego wplywu na wysokost
sprezyny, powodujac tylko nieznaczne dailsze jej osiadanie.
Zjawisko przeprezania jest z reguly ostatnig operacja wy-
konczajaca sprezyny i dlatego wymaga pewnego chociazby na-
Swietlenia. Ot6z, przeprezaniem sprezyny nazywamy doprowa-
dzenie jej obocigzenia do takiej warto$ci, iz material sprezyny
przekracza w pewnych warstwach granice sprezystosci, osia-



gajac Przy tym do$¢ znaczne- odksztalcenia plastyczne. W przy-
adku sprezyn Srubowych naeiskowych, gdy osiagniemy stan prze-
prgieﬂ':ﬂ‘ przez Sci$niecie sprezyny az do zetknigcia si¢ zwojow,
sprezyna podlega wéwczas dzialaniu momentu skrecajacego,
jgk znacznego, iz skrajne warstwy przekroju kolowego drutu
sprezyny doznaja odksztalcen plastycznych (rys. 10a), tworzac
ewnetrzny pierScien materialu odksztalconego plastycznie. Gdy
ssuwamy przeprezajace obciazenie sprezyny, woéwczas rdzefl
gutu sprezyny, ktéry podczas przeprezenia byl odksztalcony
sprezyscie dazy do uwolnienia si¢ od naprezen i powrdcenia
do stanu pierwotnego. Nie moze jednak tego uczyni¢ w pelni,
gdyz na przeszkodzie temu stoja plastycznie odksztalcone ze-
gnetrzne warstwy przekroju drutu. W wyniku tego rdzen jest
pod dzialaniem nieco zmniejszonych naprezefi sprezystych (w
poréwnaniu do tych, ktére byly podczas okresu przeprezania),
natomiast warstwy zewnetrzme odksztalcone plastycznie pod-
@as przeprezania, obecnie sa pod dzialaniem naprezen, tez
mreszta sprezystych, lecz o kierunku wrecz przeciwnym, ani-
seli mialy naprezenia plastyczne (rys. 10 d). Jak wida¢, ten

wypadkowy rozkiad pozwoli obecnie podwyiszy¢ naprezenia

wypadkowe, dzialajagce na obwodzie przekroju kolowego spre-
jyny, a wigc przeprezenie przynosi catkiem realne korzysci
praktyczne. Stan roboczego rozkladu naprezef podaje rys. 10 f.
Przeprezanie spelnia réwniez rolg operacji segregacyjnej, gdyz
gmozliwia odrzucenie nie nadajacych si¢ do pracy sprezyn.

i s
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Rys. 15. Waga do sprawdzania obcigzefi Srubowych sprezyn naciskowych
i naciaggowych.

4 Préby dtugotrwalym obcigzeniem
statycznym. Jezeli przeprezamie traktujemy jako opera-
¢je krétkotrwala, to cata prébe obciazenia sprezyny mozna prze-
prowadzi¢ do§¢ szybko na maszynie wytrzymalosciowej. Rys. 11
podaje schemat przeprezania krétkich, a rys. 12 -diugich spre-
iyn, Przyrzady specjalne o przeprezania drobnych sprezyn
naciskowych pokazame sa ma rys. 13 i 14, a przyrzad do prze-
prezania sprezyn skretowych na rys. 15.

Najczesciej jednak wymagania odbioru ida w kierunku prze-
dluzenia czasu przeprezania sprezyn «do kilku, a nawet kilku-
nastu godzin. Stosowane sg wéwczas prasy, w ktérych ustawia-
my od razu kilka lub kilkanaScie sprezyn badanych na przepre-
ianie. Do sprezyn o niezbyt duzym obcigzeniu granicznym moz-
na zastosowaé specjalne urzgdzenia, kidre nie wymagaja trzy-
Mania sprezyn przeprezonych pod prasa. Urzadzenie takie (rys.
16) skiada sie z plyty dolnej I z osadzonymi na niej kotkamij 2
oraz z plyty gérnej 8 zaopatrzonej w otwory o $rednicy odpo-
Wiadajacej $rednicy kolkéw. Plyte gérnag mozna docisngé do
dolnej za posrednictwem $rub 4, jak to jest pokazame na rys. 16.
Kolki 2 powinny posiadaé $rednice cokolwiek mniejsza od Sred-

nicy wewnetrznej sprezyn badanych. Sprezyny sa nakladane na
koltki, nastepnie dociskane przy pomocy goérnej plyty i Srub do
zadanej wysokoSci i przetrzymywane w tym stanie przez okres
czasu ustalony warunkami odbioru, Zazwyczaj sprezyny -po-
zostajg pod obciazeniem od dwéch do trzech déb. Diuzszy okres
stosuje sig¢ do drobnych sprezyn.
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Rys. 14. Przyrzad do badania na Sciskanie drobnych sprezyn naciskowych.

Diugotrwate przeprezanie stosujemy woéwezas, gdy chodzi
o gruntowne zbadanie sprezyn lub gdy mamy do czynienia
ze sprezynami, -ktérych charakter pracy z géry predystynuje
powstawanie znacznych wartoSci relaksacji (wiotczenia), na
przyktad w przypadku Sprezyn pracujgcych pod dziataniem
znacznych naprezei i do$é wysokich temperatur. Gdy jednak ta-
ka potrzeba nie zachodzi, to bardziej efektywnym i optacalnym
sposobem jest metoda krétkotrwalych, lecz wielokrotnych prze-
prezen sprezyny. Do takich krétkotrwatych przeprezen stosuje
sig urzadzenia podobne do podanego na rys. 16. W produkeji
masowej stosowane sz automaty do indywidualnego przepre-
zania sprezyn. Ilo$¢ przeprezefi czasafi dochodzi nawet do 10.

Rys. 15. Przyrzad do badania sprezyn Srubowych na skrecanie.

5. Badania dynamiczne sprezyn moZna po-
dzieli¢ na dwie grupy: badania pod dzialaniem obcigzenia ude-
rzajacego i obcigzenia zmiennego.

a) Do badan pierwszego rodzaju nalezy, mp. préba spre-
zyn na mlocie przez uderzenie sprezyny bijakiem swobodnie
spadajacym z pewnej wysokoSci. Mloty takie sa zaopatrzone w
bijaki o cigzarze od 60 do 80 kG, przy uzytecznej wysokosci
spadku od 4 do 5 m. Inne typy mlotéw posiadaja bijaki o cie-
zarze od 8 do 12 kG, za§ wysoko$¢ spadku wahajgca sig od 9
do 12 m. Bardziej udoskonalone wspolczesne mloty umozliwiaja
zmiane wysokosci spadku bijaka.

Przy stosowaniu opisywanej préby malezy zaopatrzyé spre-
zyng badang w taka oprawke, ktéra uniemozliwitaby skrzy-
wienie osi sprezyny podczas uderzenia. Ilo$¢ uderzen ustala
sie¢ w zaleznoSci od wymagan stawianych sprezynie. Nalezy
odrzuca¢ sprezyny, ktére podczas préb doznaly znieksztalcen
lub peknigé, '
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b) Badanie sprezyn $rubowych poddanych dzialaniu obcia-
zen zmiennych.

Do chwili obecnej badania tego rodzaju nie znalazly jeszcze
szerokiego zastosowania, ale biorgc pod uwage coraz szersze
stosowanie obcigzen zmiennych W budowie maszyn, mozna
twierdzi¢, ze w miedalekiej przyszloSci wejda w zakres badan
odbiorczych sprezyn $rubowych.
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Rys. 16. Skrzynka do statycznego przeprezania $rubowych sprezyn

naciskowych.

Badanie sprezyn $rubowych przez poddawanie naprezeniom
zmiennym w istocie rzeczy nie jest niczym innym, jak badaniem
materialu sprezyn na zmeczenie, Jezeli przy tym sprezyny Sru-
bowe naciskowe poddajemy obcigzeniom od zera do odcigzenia
granicznego, przy ktérym nastepuje zetkniecie sig sgsiednich
Zwojow sprezyny, to wowezas mamy do czynienia ze szczegol-
nie ostrymi warunkami badan, gdyz w tych warunkach osiggane
naprezenie bedzie nawet przekraczaé wytrzymato$é zmeczenio-
wg materialu. Jezeli jednak te maprezenia beda lezaly poni-
zej krzywej uszkodzen na wykresie zmeczenia Wohlera, a ilos¢
zmian takich przecigzen nie bedzie zbyt duza, to skutki takiego
badania wplyng nawet dodatnio na okres przydatnoSci spre-
zyny.

Taki spos6b obcigzenia zamiast dlugotrwatych préb obeia-
zeniem statycznym zastosowali z dobrym skutkiem badacze
radzieccy Pietrow i Batanow. Liczne proby przeprowadzone
przez tych badaczy pozwolily im stwierdzi¢, ze przy zastoso-
waniu metody obcigzen zmiennych mozna otrzymaé w znacznie
krétszym czasie wyniki badafn zupelnie analogiczne do wyni-
kéw badan sprezyn przy zastosowaniu diugotrwalego obcigze-
nia statycznego. Wyniki tych préb zachecily Piefrowa i Bata-
nowa do zaprojekfowania i wykonania przyrzadu do badan
sprezyn Srubowych na obeigzenia zmienne (rys. 17). Przyrzad

Iné¢. CURT BOHME

nadaje si¢ do sprezyn naciskowych zwinietych z drutu o §reg.
nicy od 0,2 do 2 mm i ma od 30 do 40 wahnien (drgan) ne
minute.

Wracajac do typowych préb zmeczeniowych sprezyn $rupg
wych, tj. takich préb, przy ktérych poszukiwana jest Wytrzy.
mato$¢ zmeczeniowa materialu sprezyn, wypada stwierdzi¢
préby takie sa prowadzone w szerokim zakresie, zwlaszcza y
placéwkach badawczych Zwiazku Radzieckiego. Wyniki tyg
badaii s3 ujmowane w postaci ograniczonych wykreséw typy
Smitha. Ograniczenia wykresu wynikaja z tego, ze SpTézyny
Srubowe pracuja albo na $ciskanie (sprezyny naciskowe), alhq
tez ma rozcigganie (sprezyny naciggowe), a wigc powstajace
przy tym naprezenia s3 typu maprezen przemiennych albo fp.
tnigcych,

#-232/53-R17

Rys. 17. Przyrzad do badania drobnych sprezyn naciskowych na dziatanie
obcigzen zmiennych.

Nalezy zaznaczy¢, ze na wytrzymalo§¢é zmeczeniows spre-
zyn, jak zreszta w ogdle wszystkich czeSci maszynowych, wy-
bitnie wplywa stan obrébki powierzchni drutu sprezyny. Szeze.
gélnie dodatnio na powigkszenie wytrzymalosci zmeczeniowej
sprezyny wplywa operacja ,kulowania“ (lub inaczej ,Sruto-
wania“) powierzchni sprezyny drobnymi kulkami stalowymi
Kulki te, uderzajac z wielka sila o powierzchnie czesci kulo-
wanej, powoduja powstawanie cienkiej warstwy powierzchnio-
wej, obrobionej plastycznie ma zimno. Sposéb ten niestety mie
wszedl w powszechne uzycie, a jest wart jak najszerszego
propagowania, gdyz powigksza okres zdatno$ci sprezyny przy
dzialaniu oboigzen zmiennych, co najmniej kilkakrotnie.

MOZLIWOSCI WYKORZYSTANIA PYtU SZLIFIERSKIEGO

Artykul niniejszy zostat dostarczony w ramach wspdtpracy Naczelnej Organizacji Technicznej z Ko-

mer der Technik, stowarzyszajqgcq technikéw

Niemieckiej Republiki Demokratycznej. Porusza on bardzo

wazne zagadnienig wykorzystania pytu, powstajgcego przy szlifowaniu stali, zawierajgcego cenne, czgsto
deficytowe maleriaty, pochodzqce zaréwno z narzedzi $ciernych, jak i obrabianych materialéw.

Przy kazdej metodzie obrébki Sciernej powstaje pyl, sktadaja-
cy sie z wykruszonych ziaren S$ciernych (najczesciej korundu
Al2Og lub karborundu SiC), materialu spoiwa Sciernicy oraz
drobnych wiéréw obrabianego’ materialu. Karborund lub korund
oraz metale stanowig wartoSciowe surowce, czeSciowo sprowa-
dzane z zagranicy. Biorge pod uwage, ze ilosci powstajacego
pylu szlifierskiego rocznie w skali krajowej wynosza wiele ton,
jego wykorzystanie stanowi bardzo wazne zagadnienie. Auto-
rowi artykulu udalo si¢ po diuzszych probach znalez¢ kilka wia-
$ciwych metod zuzytkowania pylu szlifierskiego, szczegélnie
pylu powstajgcego przy szlifowaniu ,,na sucho®, {zn. bez uzycia
cieczy chlodzacej,
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Przy szlifowaniu na sucho py! szlifierski byt dotychczas od-
prowadzany przy pomocy wyciggéw i poprzez oddzielacze usi-
wany na zewngtrz. Pyl powstajacy przy szlifowaniu z chlodze-
niem ciecza byl po odciagnieciu suszony na goraco w obroto:
wych bebnach i potem odsysany. W ten sposéb uzyskuje sie je-
dynie odpylenie pomieszczenia pracy, tracge wartosciowe suro-
wce, ktére moga byé wtérnie zuzytkowane,

Magnetyczne urzadzenie odzielajace

Zastosowanie dziatajgeych w sposéb ciagly magnetycznyeh
urzgdzen oddzielajacych pozwala catkowicie oddzieli¢ niemagne-
tyczng czes$é pylu, ktéra przy szlifowaniu materialéw a’el_aznyth
stanowia ziarnka $cierne (Al2Og lub SiC) oraz spoiwo Sciernicy
od czeSci magnetycznej — wiéréw stalowych lub zeliwnych

|
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Rys. 1. Oddzielacz magnetyczny, a — koto napedowe, b — silnik elek-
tryczny, ¢ — tarcze magnetyczne, d — material niemagnetyczny, e — wié-
ry stalowe, f — korytko po ktérym zsuwa sie pyl materiatu niemagnetycz-

nego, & — prostownik, 2 — wylot wiéréw stalowych, i — kolo przegrédkowe

Przeprowadzone proby zastosowania magnetycznego urzadzenia
oddzielajgcego konstrukcji autora pozwolity oddzielié¢ czesé mag-
netyczna stanowigeg wiory stalowe w ilosci 75 do 800/ od nie-
magnetycznej, w iloSci 20 do 250/y zlozomej z ziarn weglika
krzemu i niewielkiej ilosci pokruszomego spoiwa. Oczywiscie
stosuniek czeSci magnetyeznej od niemagnetycznej waha si¢
w dos¢ szerokich granicach, w zaleznosci od wlasnosci §ciernic,
obrabianego materialu i warunkéw szlifowania. Zazwyczaj po

rozdzieleniu nalezy przeprowadzaé odsiewanie celem posegrcgo-

wania ziarn Sciernych i czastek obrabianego metalu wg ich wiel-
kodci. Przewaznie stosuje si¢ w tym celu elektrycznie napedzane
sita wstrzasajace lub wahadlowe,

Analiza sitowa czeSci niemagnetycznej pylu powstajacego
przy szlifowaniu form do wykonywania brykietow data naste-
pujgce wyniki: :

[los¢ oczek sita na 1 cm % pozostatos$¢ na sicie
5 0,7 0,7
6,7 11,8 12,5
20 58,6 73|
50 18,4 89,5
900 20 91,5
4900 59 97,4
reszta 26 100,0
100,0

_Z zestawienia wida¢, iz najwigksza czg$C ziarn posiada wy-
miary od 0,5 do 1 mm, a ziarna powyzej 2 mm prawie nie wy-
stepujg. Segregowanie ziarn wg wielkosci wykonuje sig zalez-
nie od ziarnisto$ci Sciernicy i sposobu zuzytkowania pytu, za po-
mocg sit o réznych wielkoSciach oczek.

Analiza czeSci magnetycznej pytu uzyskanego we wspomnia-
nym przypadku data nastepujace wyniki:

llos¢ oczek sita na 1 em % pozostalo$¢ na sicie Y
5 14,9 14,9
6,7 71 226
20 444 67.0
50 19,7 86,7
900 117 984
4900 16 100,0
reszta
100,0

I w tym przypadku znaczna cze$¢ ziarn posiada wymiary
W zakresie od 0,5 do 1 mm. Pyl stalowy na sicie o 4900 oczek
1 wiecej prawie nie wystgpuje. Ziarna stalowe o wymiarach po-
nizej 1 mm nadaja sie¢ dobrze do produkcji elektrod; ziarna wie-
ksze moga stanowi¢ jedynie surowce do przerdbki hutniczej lub
odlewniczej.

Zastosowanie pytu szlifierskiego

1) Magnetyczna cze$¢ pylu szlifierskiego uzyskiwana przy
szlifowaniu wspomnianych form z wysokostopowej stali o za-
wartosci 12% chromu, byta uzyta w postaci sproszkowanej z do-
brymi wynikami do produkcji elekirod otulonych do napawania.

2) W przypadku stosowania Sciernic z karberundu (wegli-
ka krzemu Si C), mozna z materialu niemetalowego (pylu we-
glika krzemu), wykonywac elektrody otulone. Dokladne préby
laboratoryjne wykazaty, ze pyl karborundowy nadaje si¢ do-
skonale do tego celu.

3) W polgczeniu ze spoiwem bakelitowym lub ze sztucznych
zywic z magnetycznej czesci pylu szlifierskiego (wiéréw stalowych)
mozna wykonywaé $ciernice nadajace sie dobrze do obrébki
wielu metali niezelaznych, jak np. aluminium, hydronalium, si-
luminu, stopéw cyny i cynku, mosiadzéw, brazéw itp. oraz wszel-
kiego rodzaju sztucznych tworzyw. Sciernice te moga pracowac
przy szybkoSci obrotowej do 35 m/sek, jednak najlepsze wyniki
osiagnieto przy nizszyeh predkosciach, a mianowicie od 18 do 20
m/sek. Produkeja tych ciernic odbywa sie metoda wulkanizowa-
nia w temperaturze okolo 1800 C. Wytrzymalos¢ Sciernic byla
badana przy szybkosciach 40, 50 i 63 m/sek; po prébach tych
nie zaobserwowano jakichkolwiek ich uszkodzefl.

4) Takze z niemagnetycznej czgsci pylu szlifierskiego ziaren
korundu lub karborundu mozna wykonywaé Sciernice o spoiwie
bakelitowym lub ze sztucznych zywic. Ich zastosowanie jest
takie same jak zwyktych Sciernic o tym samym spoiwie i ziar-
nistoéci, Zalecane szybkosci obwodowe wynoszg od 20 do 35
m/sek.

5) Dalsze doéwiadczenia przeprowadzone w warunkach prze-
myslowych wykazaly dalsza mozliwo$¢ zastosowania pylu szli-
fierskiego nie rozdzielonego wg rodzaju materiatu ziarn, lecz
jedynie rozsegregowanego wg wielkosci ziarn, na plyty rusztowe
dla mato obcigzonej strefy palenisk. Malo obcigzong strefa pa-
leniska nalezy rozumie¢ strefe przesuszajaca, a wigc nie podle-
gajaca wysokim temperaturom. Dla tych stref dotychczas byly
stosowane tylko ognioodporne ruszty zeliwne itp. Tego rodzaju
ruszty moga by¢ jednak wykonywane zar6wno z krzemianow
jak iz podobnych materialéw mineralnych. Praktyczne do$wiad-
czenia wykazaly, e majbardziej wytrzymale sa plyty rusztowe
o nastepujacym skladzie: 50% pytu Sciernego i 509% piasku
kwarcowego, razem z krzemianem lub innym spoiwem mineral-
nym.

v 6) Cze$¢ miemagnetyczna pylu szlifierskiego, a wigc ziarna
Al O3 lub Si C moga byé takze zuzytkowane do produkcji pa-
pieréw lub plécien Sciernych. Ziarna te po odsianiu moga by¢
réwniez zastosowame do wyrobu past do -docierania zaworéw,
stozkéw itd. Karborund odzyskany z pytu szlifierskiego byl z po-
wodzeniem zastosowany do produkeji sztucznych kamieni, jak
marmuru, granitu, syenitu i tupku.

Rys: 2. Oddzielacz magnetyczny. Na prostokatnej pionowej plycie alumi-
niowej sa widoczne cztery ,,promienie’ utworzone z wiéréw stalowych
wirujgce wraz z tarcza magnetycznag.

Zakonczenie

Powstajacy codziennie we wszystkich zaktadach przemysio-
wych w duzych iloSciach zaréwno suchy jak i mokry pyl szli-
fierski, jest wartoSciowym materialem, ktéry moze by¢ uzyty
powtérnie do produkeji i ktorego czesci skladowe sg jednoznacz-
nie okre$lone; skladaja si¢ one z materialu, ktéry bez zadnych
zmian chemicznych pochodzi z materiatu wyjsciowego narzedzia.

Po wnikliwych studiach nad wiasciwosciami materialowymi
i skladem pylu powstajacego przy szlifowaniu, przeprowadzono
badania laboratoryjne jak i doSwiadczenia praktyczne, przy kté-
rych stwierdzono jak najbardziej pozytywne wyniki stosowania’
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pylu szlifierskiego.
MECHANIK Zeszyt T[54 269



Inz.-mech. BRONISLAW KIEPUSZEWSKI

- OBROBKA SLIMAKOW

(cigg dalszy)

b. Obrébka §limakéw frezami ksztaltowymi

Toczenie Slimakow jest dokladne, ale kosztowne. Znacznie tan-
sze, chociaz mniej dokladne, jest frezowanie za pomoca frezéw
ksztaltowych. Totez, gdy zalezy nam na duzej dokladnosci, na-
lezy $limaki frezowaé z naddatkiem na wykafczajace toczenie
lub szlifowanie.

glowica do zmigny_
_ potozenia osi_freza

&

Z podzielnica

MI4[53R23

Rys. 23. Jeden ze sposobéw frezowania zwojéw $limaka na frezarce

uniwersainej.

Frezowanie §limakéw na frezarce uniwersalnej odbywa sie
w taki sam sposéb, jak frezowanie zebéw kol zebatych $rubo-
wych lub rowkéw Srubowych przy uzyciu podzielnicy. Ze wzgledu
na ograniczony kat skretu stotu, kiéry pozwala tylko na frezo-
wanje $§limakéw wielozwojowych o duzym kacie wzniosu linii
$rubowej, “dla frezowania mormalnych $limakéw nalezy uzywaé
specjalnej glowicy umozliwiajacej zmiane polozenia osi freza
(rys. 23). : :

0$ freza ustawiamy pod katem 900 do osi wrzeciona frezarki,
a stél wraz z obrabianym przedmiotem skrecamy o kat yp.

glowica do zmiany._

potozenia asi freza

podzielnica
24
F_ & honik
4 | . %
free )
H = — 1
MM@M/ 334[53 R24

Rys. 24. Frezowanie zwojéw S$limaka na frezarce poziomej wyposazone)
w glowice do zmiany polozenia osi freza.

Inny sposéh pokazano na rys. 24. Sposéb ten pozwala na fre-
zowanie Slimakéw na zwyklej frezarce poziomej. Rys. 25 poka-

M 134/53.025
Rys. 25. Frezowanie Slimaka na zwyklej frezarce pionowej przy uzyciu

podzielnicy za pomoca freza stozkowego trzpieniowego.
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zuje spos6b frezowania Slimaka na zwyklej frezarce Pionowj

za pomocy freza trzpieniowego ksztattowego (stozkowego),
Dla usprawnienia frezowania gwintéw i §limakéw zbudowa.

no frezarki specjalne. Schemat jednej z nich przedstawia rys, 95

oprzegto do zmiany_kierunky

obrofow freza
kot pasowe do_napedu freza /

71

=R
RN} i =
kofo_pasowe do napedu ' - kolo zamachowe
= slimaka ~ T g
/ frez
/ D=
(NS
’ ~5 el konik
e 3 ; i e Ll .
frezowany sfimak
it 2 A Jubnrf
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sruba paciggowa

Rys. 26. Schemat frezarki do gwintéw i §limakéw.

Frezarka ta pod wzgledem budowy przypomina tokarke. Réznica
polega jedynie ma tym, Ze néz zastapiono tu frezem koztalto.
wym. Wrzeciennik jest przekrecany, azeby mozna bylo nada¢
frezowi pochylenie odpowiadajace katowi wzniosu linii Srubowej
na walcu podzialowym $limaka (podobnie jak na rys. 24). Za.
stosowanie wrzeciennika przekrecanego (rys. 26) pozwala na
zalozenie wigkszego kola zamachowego na wrzeciono freza, co
ma duzy wplyw na gtadko$¢ obrébki. Frez bowiem jako narze-
dzie wieloostrzowe obracajace si¢ wywoluje drgania obrabiarki

i przedmiotu obrabianego, a drgania te tlumi skutecznie kolo
zamachowe.

W poréwnaniu z toczeniem frezowanie jest tatwe, gdyz na-
cinamy zw6j $limaka przewagnie od razu ma pelna glebokost,
podczas gdy na tokarce trzeba stosowaé wiele przej$¢ noza dla
ostatecznego naciecia zwoju. Obstuga frezarek do gwintéw jest
hardzo prosta: jeden robotnik moze obstugiwaé kilka obrabiarek.

ac-kat przypory
N\ slimaka

.\\ ' ’
\.m/bJ "R27

Rys. 27. Frez symetryczny $cino
wy do frezowania $limakéw.

e m;/sa R2

Rys. 28.
frezowania $limakow.

Frez asymetryczny do

Jako narzedzi do frezowania §limakéw uzywamy frezéw sy-
metrycznych (rys. 27) lub asymetrycznych (rys. 28), co zaleiy
od konstrukeji frezarki (rys. 29 i 30).

Uzycie freza niesymetrycznego pozwala na zastosowanie wig-
kszego kota zamachowego w konstrukeji frezarki, a -ponadio
jest wiecej miejsca na pomieszczenie fozysk i przekiadni mape-
dzajacej frez, a wreszcie frez moze posiadaé mniejszg Srednice.
Z rys. 29 i 30 widzimy bowiem, Ze $rednica freza

D =2(h+ lpin+ Qmin) [5]
Dla konstrukeji z rys. 30 amin moze byé mniejsze niz dla fre-

zarki z rys. 29, a wiec i Srednica freza miesymetrycznego moze
byé mniejsza
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Rys. 29. Frezowanie §$limaka

Rys. 30. Frezowanie $limaka irezem
frezem symetrycznym.

niesymetrycznym.

Konstrukeyjne rozwigzanie wrzeciennika frezarki do gwintow
dla frez6w niesymetrycznych przedstawia rys. 31.

LT

77,

AV

Rys. 3l.

Frezy ksztaltowe krazkowe do obrébki $limakéw moga by¢
Scinowe (Yys. 27 i 28) lub zataczane. Na rys. 32 przedstawiono
frez zataczany do obrébki §limaka z rys. 14. Poniewaz frez jes!
symetryczny, §rednica jego jest dos¢ duza. :
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Rys. 32. Frez ksztaltowy zataczany symetryczny do frezowania $limaka
z rys. 13. Materiat SW18, ilo§¢ zebéw z = 18.

Rysunek 33 tlumaczy nam, jakie powinny by¢ kierunki obro-
téw i posuwéw freza i $limaka przy frezowaniu $limakéw fre-
zami krazkowymi.

Nalezy jeszcze dodaé, ze frezowanie zwojow Slimaka frezem
ksztaltowym odpowiada toczeniu $limakéw pokazanemu na
rys. 12.

c¢.Obrobka
towa przez

$limakéw metodag ksztal

szlifowanie

Rézne sposoby szlifowania §limakéw metody ksztattowa po-
kazuja rysunki 34 do 39.

\

a)

W

}}/'7///l/

[T 2

? gl

Rys. 33. Kierunki obrotéw i posuwéw przy frezowaniu §limakéw frezami

#1-334/53-R33

krazkowymi. @ — frezowanie §limaka lewozwojowego od strony prawej
do lewej; b — frezowanie §limaka prawozwojowego od strony lewej do
prawej; ¢ — frezowanie §limaka lewozwojowego od strony prawej do

lewej; d — frezowanie §limaka lewozwojowego od strony lewej do prawej.

Sposéb pokazany mna rys. 34 i 35 odpowiada toczeniu Slimaka
wg rys. 12, Slimaki obrabiane w ten sposéb sg $limakami pse-
udospiralnymi. Nalezy uwazaé¢, azeby uzyta Sciernica tarczowa
o trapezowym zarysie czeSci pracujacej mie posiadata za duzej

Rys. 34. Szlifowanie zwojow $limaka krazkowa S$ciernica trapezowa.

$rednicy, gdyz wéwcezas nastepuje podcinanie zwojéw. Tarcza

.0 zbyt matej $rednicy szybko sie zuzywa, dlatego sposéb poka-

zany na rys. 35 nie jest zalecany.

Na zakoniczenie przegladu sposobéw obrébki $limakéw me-
toda ksztaltowa malezy jeszcze raz podkresli¢, ze majezeSciej
stostje sig sposéb pokazany na rys. 12, jeSli chodzi o toczenie
lub frezowanie, oraz sposéb pokazany mna rys. 34, jesli chodzi
o szlifowanie. Jest to — jeli tak mozna powiedzie¢ — sposéb
normalny. Je$li wykonamy tym sposobem $limak i frez Slima-

Rys. 35. Szlifowanie §limaka palcowa S$ciernicq trapezowad.
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Rys. 36. Szlifowanie jednostronne zwojéw §limaka Sciernica stozkowa.
kowy do obrébki slimacznicy, wowczas praca przektadni §lima-
kowej jest poprawna.

Jesli do nacinania zg¢b6w w kole Slimakowym nie posiadamy
freza $limakowego i bedziemy je nacina¢ pojedynczym nozem

M 334/55 037

Rys. 37. Szlifowanie jednostronne $§limaka stozkowg Sciernicg talerzowa.

zamocowanym na wrzecionie frezarki obwiedniowej, wdéwczas
néz powinien posiada¢ krawedzie prostoliniowe, lezgce w pla-
szezyznie normalnej do zwojéw Slimaka, gdyz jest on wéwcezas
najprostszy i najlatwiej go wykonaé. Natomiast §limak nalezy
wykona¢ sposobem pokazanym na rys. 19.

Staranne obrobienie $limaka wplywa bardzo korzystnie na
poprawno$¢ pracy przekladni $limakowej. Dlatego tez $limaki
po obrébee wykanczajacej, np. przez szlifowanie, podlegaja jesz-
cze czesto polerowaniu. Najlepiej jest przeprowadzaé polerowa-

17234 [$3:R38

Rys. 38, Schemat szlifowania $limaka ewolwentowego $ciernica krazkows

nie tarczg filcowa, na ktérg makiada sie odpowiednig paste po-
lerska. Sposréd réznych past przeznaczanych do tego celu, do.
bre wyniki daje pasta woskowa, zawierajaca tlenek chromy

Rys. 39. Schemat szlifowania §limaka Sciernica pier§cieniowa o przekroju
trapezowym.
Polerowanie nalezy przeprowadza¢ tak, azeby nie znieksztatcaé
zarysu zeba $limaka: Polerowanie przeprowadza sig na ogél
recznie, tzn. ze robotnik trzymajac $limak w rekach, dociska go
do wirujacej tarczy napedzanej silnikiem.
(dok. nastapi)

WYKORZYSTANIE ELEKTROMAGNESOW W URZADZENIACH PRZENOSNIKOWYCH

Wszedzie tam, gdzie zachodzi obawa, ze przenoszone na rol-
kach przedmioty moga spasé wskutek drgan urzadzenia prze-
nosnikowego, albo nachylenia pod znacznym katem, lub wiek-
szych przyspieszen czy opéznien ruchu, mozna z powodzeniem
zastosowaé¢ urzgdzenie pokazane na rysunku przytrzymujace
z odpowiednio dobrang sila przedmiot do przesuwajacej go
rolki.

Rolka sktada si¢ z dwdch pierScieni stalowych, miedzy kté-
rymi znajduje si¢ magnes staly 2 albo cewka, po ktérej zwojach
przeplywa prad staly.

Magnes ten lub cewka ma na obwodzie pierScien 3 z ma-

terialu niemagnetycznego. Row-
niez wéwngtrzna tuleja 4 oddzie-
lajaca pierscienie I od watka, na
ktorym osadzona jest rolka prze-
nosnika wykonana jest z mate-
rialu niemagnetycznego.

Linie sil pola magnetyczne-
go zamykaja sie przez obydwa

pierscienie oraz  przenoszony
przedmiot, dociskajac go do
~ rolki.
F1-355/53-R1 M. Ch.

Racjonalizatorzy w pierwszym szeregu walki
o obnizenie kosztow wlasnych!
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GLOWICA NOZOWA DO NACINANIA ZEBATEK W SZCZEKACH
SAMOCENTRUJACYCH TROJSZCZEKOWYCH UCHWYTOW TOKARSKICH

Wyrézniamy kilka metod nacinania zgbatek w szczgkach
yehwytéw samocentrujacych. Jedng z mich, metode nacinania
sebatek dwiema skladanymi glowicami o promieniach R i r
na pionowych frezarkach, przeprowadza si¢ dwoma przejsciami:
na poczatku wycina si¢ kanalek glowica o promieniu R, a na-
stepnie zatacza glowicg o promieniu r przy jednoczesnym prze-
sunigciu stolu. Pt

W drugiej metodzie tzw. podzialowej przeprowadza sig jedno-
cze$nie obrébke po promieniach R i r glowica z moiami roz-
mieszczonymi na dwéch wspéldrodkowych okregach na pozio-
mych frezarkach ze specjalnym urzadzeniem podzialowym. Ce-
Jlem utrzymania prawidlowego zazgbienia zgba zgpatkl ze spi-
rala tarczy, przedmiot przesuwa sie wzgledem osi obrotu glo-

wicy o wielko$¢ « = 5 (rys. 1), gdzie ¢ jest skokiem spirali.

Obrébke przeprowadza si¢ w sposob nastepujacy: Na po-
czatku nozami, umieszczonymi na wiekszym promieniu R, na-
cina sie kilka kanalkéw, nastepnie wprowadza si¢ do obrobki
noze umieszczone na promieniu 7. Po wycieciu kazdego kanatka,
dokonuje si¢ podziat o skok i cykl powtarza sie. ) :

Obie opisane metody sa bardzo pracochlonne, nie dajg do-
statecznej doktadnoSci i sa malo wydajne. 3 :

Najbardziej wydajna okazuje sie -metodq ciagla, ktéra daje
zadana dokiadnos¢ przy wysokiej wydajnosci.

W Moskiewskiej Fabryce Uchwytéw opracowano i wprowa-
dzono glowice do ciaglego skrawania zebatek ma szczgkach sa-
mocentrujacych tokarskich uchwytéw wszystkich wymiaréw.

Wedtug tej metody komplet, skladajacy sie z trzech szczgk,
obrabia si¢ jednoczesdnie. '

M-27/54-R1

Rys. 1

Glowica wykonuje ruch obrotowy, a przedmiot ruch postepo-
wy, przy czym za jednym obrotem glowicy przedmiot przemie-
szeza sig o skok.

Celem zapewnienia cigglego skrawania, posuw przedmiotu
przeprowadza sie pod katem do osi obrotu glowicy, wykonanej
w ksztalcie $cietego stozka. Noze glowicy sg umieszczone pro-
stopadle do tworzacej stozka (a tym samym prostopadle do kie-
runku przesuwu szczek). ; :

Kat stozka dobieramy taki, aby noze nie pracujgce nie wci-
naly si¢ w przedmiot.

Glowica mozowa posiada nastgpujaca konstrukcje. Na wspol-
nym Kkorpusie I (rys. 2) sg.zmontowane glowice — zewnetrzna
2 i wewnetrzna 3, w ktérych mocuje sie¢ noze. Noze w kazdej
glowicy sg ustawione wedlug spirali Archimedesa, ktérej skok
réwny jest skokowi zebatki. Spirala w wewngtrznej glowicy jest
przediuzeniem spirali w zewnetrznej glowicy i kazde wzgledne
ich przemieszczenie wywoluje zmiane szerokosci kanatka. Ta-
kie umiesZczenie nozy pozwala prowadzi¢ ciggle skrawanie i za-
pewnia otrzymanie prawidlowego zeba zebatki bez przesuniecia
osi przedmiotu w stosunku do osi obrotu glowicy.

Zewnetrzna glowica w tej konstrukeji ma mozno$é przekre-
cania sie¢ w stosunku do wewnetrznej o kat * 159, co pozwala

doktadnie utrzymac szeroko$¢ kanalka bez wzgledu na zuzycie
nozy w czasie pracy. Obrotem zewnetrznej glowicy ustala sie
réwniez szeroko§é kanatka po przeszlifowaniu nozy.

v onafs Rz

’Przekr;cen’ie wykonujemy dwoma wustalajagcymi wkretami 4,
ktére znajduja si¢ w korpusie, majgcym pierscieniowe wyjecie,
w ktére wchodzi korek &, wprasowany do glowicy. Po przekre-
ceniu zewnetrzna glowica jest przyciggana Srubami 6 do korpu-
su, co wyklucza mozliwo$¢ swobodnego obrotu. Sruby 6 pod-
czas przykrgcenia glowicy przesuwaja sie w pierScieniowych
kanalach korpusu. U glowic dla uchwytow powyzej 200 min
przekreca sie wewnetrzng glowice, przy czym przykrecenie osia-
ga sig za pomocg przekladni Srubowe;j.

W zewngtrznej glowicy mocuje si¢ dwanascie nozy: 11 ka-
natkowych do wyciecia kanatkéw i jednocze$nej obrébki kanatka
po promieniu R i 1 ksztaitowy, sluzacy do wykonania fazek ka-
natkéw, zaréwno ma duzym jak i matym promieniu. W wewne-
trznej glowicy mocuje sie 6 mozy, kiére obrabiajg kanalek po
promieniu r.

Noze s3 ustawione stopniowo co do wysokosei jeden wzgle-
dem drugiego i zasada skrawania przypomina prace przecis-
gacza, przy czym przewyzszenie idzie od noza 11 do noza 1 w
zewnetrznej glowicy i od noza 6 do noza 1 w wewnetrznej
glowicy. Wielko§¢ przewyzszenia wustala sie w zaleznosci od
warunkéw skrawania i materiatu obrabianego przedmiotu i mo-
ze wynosi¢ od 0,05 do 0,1 mm. Noze w kanalkach sg ustawione
na podkiadkach 7, za pomoca ktérych ustawia sie je dokladnie
wedlug spirali.

Tego rodzaju konstrukcja pozwala na ustawianie nozy w
Scidle okreSlonym polozeniu na spirali bez dodatkowego dopa-
sowywania. N6z mocuje si¢ w kanatku dwiema §rubami 8, przez
co osiaga si¢ sztywne i pewne zamocowanie. Glowica jest wy-
{mna:qéj ze zwyklej stali konstrukcyjnej, a noze ze stali szybko-
nacej.

Glowica ta moze by¢ stosowana do obrdébki zgbatek na spe-
cjalnych obrabiarkach do nacinania zebatek, na frezarkach ma-
jacych glowice frezarska i kinematyczne polaczenie miedzy obro-
tami glowicy i posuwem stolu, a takze na specjalnie przebudo-
danych frezarkach pionowych.

Praktyka zastosowania tych glowic wskazuje, ze przy pro-
stocie wykonania s3 dogodne i miezawodne w pracy, wysoko
wydajne, daja zadana dokladno§¢é i zmniejszaja pracochlonno$é
wykonania zgbatek.

Wg ,,Stanki i Instrumient
zeszyt 10/53 opracowatl
1N

PRZYRZAD DO WYGINANIA KLAMER

Dotychczas wykonywano klamry, kablgki do zaciskéw lin
stalowych i tym podobne przedmioty przewaznie recznie, przy
czym zachowanie koniecznych wymiaréw nie bylo dostatecznie
zapewnione. Przyrzad pokazany na rysunku usuwa calkowicie
te niedogodno$é przy jednoczesnej znacznej oszczednosci czasu.

Na podstawie, zaopatrzonej w statg lub ruchomg rolke z row-
kami, umieszczono z boku jednoramienna dzwignig, ktérej wy-
miary sa okreSlone przez odleglo$§é ramion wyginanego przed-
miotu, lecz moga byé zmieniane przez nasadzanie wkladek. W ten
sposéb klamry i kablgki z nacigtym gwintem umieszczone w
rowkach rolki moga byé wykonane bez uszkodzenia przy tym
gwintu przez wcisniecie dZwigni.

« = Wg  Fertigungstechnik® zeszyt 9/53
opracowat J. N.
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Iné. KAZIMIERZ TANAS

WOZKI AKUMULATOROWE DO TRANSPORTU KRAZKOW DRUTU

W wiekszosci zakladow wiele uwagi poSwieca sig transpor-
towi, nalezytemu, mozliwie zautomatyzowanemu przejSciu mate-
rialu od jednego stanowiska do drugiego.

Zastosowanie wézkow akumulatorowych likwiduje szereg tru-
dnoSci bez wigkszych zasadniczych zmian w istniejacych urza-
dzeniach. Trzeba tylko stara¢ si¢ o to, azeby drogi po ktérych
maja jezdzi¢ wozki byly dostatecznie mocne, gtadkie, aby po-
siadaly dostateczng szerokos¢ i byly dostatecznie swobodne (nie-
zastawione). Drzwi wjazdowe do hal powinny byé¢ budowane jako
dwuskrzydlowe tak, aby otwieranie odbywalo si¢ pod naporem
woézka. Na wysoko$ci oczu kierowey winny by¢ zamontowane
w drzwiach male szyby, aby mdégt on zobaczyé, czy przestrzen
za drzwiami jest wolna.

Wyrézniamy na ogél nastepujace nosnosei wézkéw: od 750
do 1000 kG oraz 2000 kG az do 3000 kG, co stanowi duzy wybor
dla réznych galezi przemystu do transportu réznych przedmiotéw.

Pojazdy budowane sg normalnie jako platformy, przy ktérych
obcigzenie nominalne rozklada sie¢ na plaszczyzne zatadowcza
o wymiarach okolo 1150X2100 mm. Przedmioty zaladowane chro-
nione sg podczas transportu przed zesunigciem przez wstawie-
nie w boki plaszczyzny zaladowczej odpowiednich klockéw drew-
nianych (ktonic), przez odpowiednie Sciany boczne (burty) itp.

Poniewaz w normalnych warunkach zazwyczaj moc silnika
wozu nie jest w pelni wykorzystana, przeto mozna wykorzystaé
nadwyzke mocy do ciggniecia dodatkowych wozkéw przyczep-
nych, a przez to podnie$¢ wydajno$é urzadzenia i zwiekszyé
ilos¢ przetransportowywanego materialu w jednostce czasu.

2000,

R R =
S S S =
§ - § :g
1600 = =
8 = 5= & = =
& = = = 5 = —]
S 8 L = = 8 = =
Sro00t  6f= § =i e =
3 == = Y = = ==
é RIS ERR = =1 £ Hf He
— = = =k CHEE == =
S vl = :§ = A == LT = N
8 800} 34H= = e e = =Y =3
g ’§ E = = ] = = =t
§ |2 |E = = — — =K
P (B ER B B = = E%
Nl B m- mm= m= W=
e |8 |B = F— = = =
E 0 @0 =4 = =1 = = —
wozki z przyczepam wozki z podnoszong plaszezyzng
zatadowerq e
Rys. 1

Wykres zestawiony na rys. 1 jest wynikiem jednorocznych
badan nad zastosowaniem wozkow akumulatorowych w duzym
zaktadzie produkujacym drut. Po lewej stronie mamy zastoso-
wanie wozkow akumulatorowych z przyczepkami, po prawej na-

Rys. 2
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tomiast wozki z podnoszong plaszczyzng zaladoweza i odpowied-
nimi tawami zaladowczymi.

Wézki z podnoszona plaszczyzng zaladowceza posiadajg niskg
platforme, kiéra w stanie opuszczonym zajmuje poloZenie okolg
290 mm nad ziemig i jest podnoszona hydraulicznie na wyso.
ko$¢ 115 mm do gory. Taka plaszczyzna moze udzwignaé ciezar
2000 kG. Wézek ponadto moze byé zaopatrzony w zestaw 4-ko-
lowy, tak Ze moze zupelnie dobrze pracowaé i tatwo transporto.
waé¢ material na specjalnych tawach zatadowczych na stosunko-
wo bardzo wgskich drogach.

Rys. 2 przedstawia wozek akumulatorowy z podnoszong plasz-
czyzng zaladowczg, w ktérym lawa zatadowcza zbudowana jest
z rur. Jest ona zaladowana krgzkami drutu przeznaczonymi do
transportu. Normalnie przygotowuje si¢ na boku caly szereg na-
tadowanych taw, wézek akumulatorowy wijezdza pomiedzy pod-
pory lawy i po podniesieniu hydraulicznym piaszczyzny zaladow-
czej zabiera lawy wraz z calym materialem przeznaczonym do
transportu.

Rys. 3

Rys. 3 gokazuje wozek z tawg zaladowcza wykonang z tlo-
czonej blachy stalowej, w ktéra wpuszczone sa rury stalowe sta-
nowigce boki fawy i chronigce drut przed spadnigciem w czasie
transportu.

W wielu przypadkach nalezy budowaé lawy zaladowcze ru-
chome w ten sposéb, aby mozna bylo je dogodnie dostawi¢ do
wozkéw. Dlatego tez zamiast mocnych podstaw buduje si¢ male
kola, jak to przedstawia rys. 4.

Rys. 4

W sieci zakladow jest prad zmienny 220 lub 380 wolt, tak ze
do tadowania baterii akumulatoréw musi si¢ zastosowaé odpo-
wiednie prostowniki pradu. Prostowniki te zazwyczaj sa wyko-
nywane jako przenosne lub przewozne. Prostownik jest zasilany
z gniazdka sieci.

Prostownik powinien by¢ wyposazony w przyrzady do kon-
troli tadowania, a wigc w amperomierz i woltomierz do mierze-
nia napiecia pradu tadowania, ponadto w wylacznik, ktéry auto-
matycznie wylgcza prad tfadowania.

Dzigki temu urzadzeniu zalacza si¢ co wieczér baterig do
prostownika, a ten juz sam ja natladowuje i wylacza. Rano wo-
zek jest gotowy do dalszej pracy.

Podany przykiad wskazuje, ze wozki akumulatorowe w obu
'wykonaniach, czy to z nieruchomg plaszczyzng zaladowczg, czy
tez z podnoéng plaszczyzna, doskonale nadaja si¢ jako §rodki
transportowe.
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,PROJEKT SLOWNICTWA ODLEWNICZEGO“. Format A4,
gron 8. PWT, Warszawa, 1954,

Do zeszytu 5/54 czasopisma ,Przeglad Odlewniczy" zostata
ulaczona 8-stronicowa wkiadka ,Projektu slowniciwa odlewni-
wego”. Ma to na celu zaznajomienie szerokiego ogélu z proje-
iowang przez Dzial Slownictwa Technicznego PWT terminolo-
ig w zakresie odlewnictwa oraz danie moznosci wypowiedzenia
de zainteresowanym o projektowanych wyrazeniach i okre§le-
sach. Ta cenna inicjatywa Dzialu Stownictwa PWT powinna
jyé rozszerzona réwniez na wszystkie inne dziedziny techniki,
o przyczyniloby sig do udoskonalenia naszego zaniedbanego,
jak do tej pory, slownictwa technicznego. Wydaje sig, ze nadsy-
janie uwag o ,,Projekcie” jest obowigzkiem kazdego pracownika
przemystu, instytutow naukowo-badawczych i uczelni technicz-
nych.

Wkladka opréez zestawienia terminéw technicznych zawiera
gwniez dwa niewielkie artykuly wprowadzajace, z ktérych je-
den omawia pokrétce tok postepowania przy ustalaniu slownic-
{wa, a drugi ,Prace nad polskim stownictwem odlewniczym* —
rys historyczny tych prac i niektére trudno$ci, napotkane przez
aifor6w projektu przy ustalaniu ,,Projektu®.

Jezeli chodzi o ,,Projekt“ to nalezaloby sig zastanowi¢, czy
duszne jest podawanie tylko samych terminéw (nazw) bez ich
{efinicji. Spotyka si¢ bowiem w ,,Projekcie” slowa, co do‘kftorych
sie wiadomo, jakie im jest przypisame znaczenie, jak np.
w dziale ,,Pomocnicze pojecia naukowe i techniczne®: ,zmecze-
nie“, ,chlodzenie®, ,szybkosé¢ stygniecia“ (dlaczego nie ,szyb-
kos¢ chlodzenia“), ,ciecz macierzysta®, ,plomien ostry“, ,plo-
mien lizacy* itd. Niejednokrotnie nie bgdzie mozliwa ocena pra-
widlowosci nazwy pojecia bez znajomosci jego znaczenia.

Podajac te uwagi dyskusji nalezy zacheci¢ jeszcze raz do
nadsylania przez wszystkich zainteresowanych uwag, dotycza-
eych nazw zaréwno pojec ogo6lnych, jak i odlewniczych zawar:
tych w ,Projekeie®.

In¢. W. Gr.

,PIECE GRZEWCZE WALCOWNICZE I KUZNICZE®, Tom
|, Praca zbiorowa pod redakcja dr inz. Z. Wusatowskiego. For-
mat B5, stron 261, rysunkéw 231, tablic 68. PWT, Stalinogréd,
1954. Cena zt 28,50.

-Tom I sktada sie z dwdch czeSci. Pierwsza obejmuje wiado-
mosci podstawowe, a mianowicie technologie ciepla, zasady na-
grzewania stali, mechanike gazéw, paliwa i ich przygotowanie
oraz atmosfery pieca i atmosfery ochronmne. : :

Czesé druga jest poSwiecona budowie piecéw. Zawiera ona
wiadomo$ci o materialach ogniotrwatych, czesciach konstrukeyj-
nych piecéw, paleniskach i palnikach, urzadzeniach do elekirycz-
nego ogrzewania i o wymiennikach ciepla. Rozdzialy pierwsze
stanowia zbiér podstawowych wzoréw do obliczania zapotrze-
bowania powietrza, iloSci spalin, zawieraja informacje o war-
foSciach opatowych paliw i o $rednich wartosciach ciepta wias-
tiwego materialéw, bioracych udzial w procesach nagrzewania
wsadu. Nastepnie mowa jest o temperaturach, przestrzeni spa-
lania, o ruchu ciepta i o odzyskiwaniu ciepla.

Materialy te s3 ujete przejrzyscie i zwiezle, zachowujg styl
podrecznika-informatora. W ilustracjach napotvka sie drobne
bledy, jak ma przykiad zamieszczenie ma rys, 10, i 11 wykreséw,
dotyczagcych wymiany ciepta miedzy gazem i wsadem, zamiast
miedzy spalinami i powietrzem, jak to wynika z tekstu, traktu-
jicego o odzyskiwaniu ciepla w rekuperatorach. -

Przyjety w pierwszej czesci pracy zwiezly styl podrecznika—
informatora wypad! mniej korzysinie przy omawianiu bilansu
cieplnego. Temat ten potraktowamo zbyt lakonicznie, podajgc
wprost wynikowe wzory ma sprawno$¢ cieplng wyrazong stosun-
kiem ciepta spozytkowanego w komorze roboczej pieca do cal-
kowitej iloci ciepla doprowadzonego. Tak ujeta sprawnos$¢ ciepl-
ng Heiligenstaedt nazywa ,sparnoscig cieplng paleniska“ i od-
powiednio wyjasnia jej znaczenie. W kazdym badZ razie nie
mozna sugerowagd, ze omawiana sprawnosé jest catkowita spraw-
noscig cieplna pieca, jak to podano w przykladzie 14 na str. 53.

W rozdziale o zasadach nagrzewania stali podano teoretycz-
ne sposoby obliczania czaséw nagrzewania dla réznych warun-
kéw nagrzewania wsadu, przy tym czasy magrzewania w pie-
cach o stalej temperaturze zestawiono w tablicach 39 i 40 w na-
wigzaniu do grubosci keséw (nie wlewkéw) i rézmic temperatur
wewnatrz i zewnatrz kesa. Tablica w takim ujeciu posiada prak-

tyczne znaczenie i bylaby bardzo cenna dla uzytkownikéw pie-

cdw, gdyby obejmowala wigkszy zakres temperatur i wymiaréw
keséw. Natomiast wspélczynniki przediuzenia czasu grzania dla

stali wysokoweglowej Iub stopowej, podane w tablicach 41 i 42,
przy tak ogdlnikowych okreSleniach materialéw maja charak-
ter jedynie orientacyjny. Empiryczny wzér Dobrochofowa wyma:-
ga okre§lenia warunkéw nagrzewania wsadu, dla jakich wzér
ten zostal ustalony, tzn. nadwyzki temperatury pieca (100°C)
oraz zakresu grubosci wsadu. To samo dotyczy podanych szyb-
ko$ci przenikania ciepta w glab poszczegolnych stali. Na wigksza
uwage zastlugujg doSwiadczenia radzieckie mad przy$pieszeniem
nagrzewania stali. DoSwiadczenia te juz znajduja wyraz w now-
szych wydawnictwach norm nagrzewania stali i wywieraja duzy
wplyw na wzrost mocy cieplnej i podniesienie wydajnoSci pie-
cow, z czym konstruktor piecéw musi sie teraz powaznie liczyé.

W rozdziale o atmosferach ochronnych piecéw sg podane
sposoby ich otrzymywania. Zagadnienia te coraz bardziej inte-
resuja nasz przemysl. Szkoda, ze w tym rozdziale ograniczono
si¢ do ogdlnikowych opiséw, bez przykladowych rysunkéw kon-
strukeyjnych oraz okreslenia charakterystyk i wydajnosci urza-
dzen do wytwarzania atmosfer ochronnych.

Czese 'druga tego tomu jest poswigcona zagadnieniom kon-
strukcji piecéw. Daje ona przeglad i klasyfikacje materiatéw
do budowy piecéw oraz opis wraz z podstawowymi obliczeniami
dla poszczegdlnych czgsci skiadowych piecéw. jak: fundamenty,
Seiany, sklepienia, trzony itp. Przy klasyfikacji i przegladzie
trzondw zupelnie pominigto trzony obrotowe stosowane do pie-
cow karuzelowych. Piece te juz stosowane w naszym przemysle
bedg znajdowaly coraz szersze rozpowszechnienie,

 Rozdzial dotyczacy palnikéw zawiera obszernie ujeta klasy-
fikacje i charakterystyke typéw oraz przykladowe rozwigzania.
Pozgdanym dla praktyki uzupelnieniem tego rozdziatu byloby
zamieszczenie tablic wielkosci stosowanych u nas palnikéw,
ewentualnie radzieckich norm ,,Tieplostroja® z wymiaréw gaba-
rytowych i wydajnosci palnikéw.

Urzadzenia do elektrycznego ogrzewania podzielono na dwie
grupy: grzejnictwo oporowe i sposoby bezposredniego ogrzewa-
nia elektrycznego w kuZnictwie i walcownictwie.

W zakresie grzejnictwa oporowego dokonano przegladu ele-
mentéw grzejnych i materiatow do tych elementéw; podano me-
tody “obliczania elementéw grzejnych oraz omdéwiono igczenie
i regulacje.

W dziedzinie grzejnictwa indukcyjnego wylozono podstawy
teoretyczne i podano wytyczne do ustalenia optymalnej czesto-
tliwosci przy zadanej Srednicy materiatu, poslugujgc sie miedzy
innymi danymi foziriskiego z r. 1948. W nowszych pracach
radzieckich (1953 r.) widzimy juz pewna ewolucje pogladéw na
te sprawy, a zwlaszcza na czasy nagrzewania metoda indukeyj-
n3g. Wydane dla przemystu normatywy radzieckie_pod tym
wzgledem réwniez odbiegaja od danych Zoziiskiego, wprowa-
dzajgc pojgcie minimalnego, technologicznego czasu nagrzewania
metodg indukcyjna. Pojecia te poza tym maja wplyw na wybér
wiasciwej mocy agregatoréw zasilajacych urzadzenia,

W zakresie nagrzewania pradami przemyslowej czestotliwo-
§ci réwniez ciekawe sa nowe prace radzieckie omawiajgce nowe
konstrukcje piecéw do nagrzewania indukcyjnego kesow o roéz-
nych wymiarach, co pozwala na stosowanie tych piecow w kuz-
niach o produkeji maloseryjnej lub indywidualne;j.

Zbyt lakonicznie potraktowano oporowe nmagrzewanie kontak-
towe, ktére u nas jest malo stosowane, mimo jego ekonomicz-
no$ci w wielu przypadkach. Nalezatoby tu podaé wigcej infor-
macji o doborze mocy instalacji oraz czaséw nagrzewania pre-
tow tg metoda.

Ostatni rozdziat o wymiennikach ciepta jest do$¢ wyczerpu-
jacym przegladem rodzajéw i konstrukeji tych urzadzen, ilustro-
wanym przykladami obliczenia rekuperatora i regeneratora.

Caloéé pracy, pomimo istnienia na mnaszym rynku ksiggar-
skim tlumaczen prac obcych z tej dziedziny, dzigki rozszerzo-
nemu zakresowi i sposobowi redakeji bedzie stanowi¢ niewatpli-
wie bardzo pozadana pomoc dla studiujacych i dla konstrukto-
réw piecow.

Jest rzecza niezwykle pozadang, aby w II tomie pracy, po-
$wieconej prawdopodobnie przegladowi konstrukeji piecéw, zna-
lazty si¢ informacje zaspokajajace mie tylko zainteresowania
konstruktoréw, lecz réwniez uzytkownikéw piecéw, obejmujgce
wskazéwki dla wlasciwej eksploatacji i kontroli techniczno-go-
spodarczej pracy piecéw.

Inz. P. Bukowski
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Mgr inz. Jan Tuszynski ,,SZLIFOWANIE BEZKLOWE". For-
mat A5, stron 110, rysunkéw 106, tablic 6. PWT, Warszawa,
1953,

Ksiazka omawia teori¢ szlifowania bezklowego, budowe szli-
fierek i ich eksploatacje. Autor ujal pokréice caloi¢ zagadnien
zwigzanych ze szlifowaniem bezklowym, uwzgledniajac najnow-
sze zdobycze techniki w tej dziedzinie,

W rozdziale o teorii szlifowania ustgp o zarysie tarczy pro-
wadzacej moze nastrecza¢ pewne trudnodci w Zzrozumieniu go
przez czytelnikéw, dla kiérych ksiazka jest przeznaczona. Cho-
dzi tu mianowicie o wzér na obliczanie bledu nieprawidlowosci
ksztaltu tarczy prowadzgcej, hiperboloidalnej. Jasna analiza ge-
ometryczna uprzystepnia czytelnikowi odpowiednio przygoto-
wanemu zrozumienie pozadanych i osiggalnych technicznie
ksztattéw tarczy prowadzacej.

Celem zapoznania czytelnika z konstrukeja szlifierek bezklo-
wych, ksigzka zawiera szereg ilustracji, ktére jednakze sa nie-
dostatecznie czytelne, Rysunki z przekrojami przez typowe me-
chanizmy obrabiarek datyby wiekszy pozytek czytelnikowi, kt6ry
stykajac sie z pracujaca obrabiarka nie zawsze ma sposobnoéé
poznaé jej kinematyke.

Przy omawianiu $ciernic pominigto wazng ich ceche, tj. struk-
ture. Zuzyciu diamentéw i narzedziom zastepujgcym diamenty
poSwiecono zbyt malo uwagi. Opis powstawania brakéw autor
ograniczy! tylko do normy geometrycznej przedmiotu, a nalezato
wspomnie¢ réwniez o wadach powierzchni wskutek luzéw w lo-
zyskach. Szczegél ten wydaje sie wazny ze wzgledu na przezna-
czenie ksigzki dla pracownikéw zatrudnionych bezpoérednio w
produkeji.

Autor oméwil za to do$¢ szeroko szereg typéw podajnikéw,
ktére dotad jeszeze nie wszystkie znalazly zastosowanie w ma-
szym przemysle. Traktuje je, zreszta slusznie, jako tematy dla
racjonalizator6w. Ksiazka przeznaczona zasadniczo dla wy-
kwalifikowanych szlifierzy, mistrzéw i technikéw, da¢ moze tak-
ze wiele cennych wiadomosci inzynierom-technologom, zdanym
wylacznie na skapa i malo dostepng literature obea.

Ograniczona objeto§¢ ksiazki i przeznaczenie jej dla érednie:
go. personelu technicznego, nie pozwolita autorowi przytoczyé
ciekawej publikacji Dalla o wplywie umieszczenia przedmiotu
na prowadnicy skoénej i nad plaszczyzng osi tarcz ma usuwanie
nieokraglosci szlifowanych przedmiotéw. .

Ksiazka ,,Szlifowanie bezklowe' znalazta juz uznanie wsrod
fachowcéw, z ktérymi sie zetknalem, co powinno by¢ zacheta dla
autora jak i PWT do dalszej i, obszerniejszej pracy na ten sam

Inz. Wactaw Pelc

Mgr inz. E. Janicki, inz. C. Kalata, inz. S. Kobylifiski ,,SY-
STEMATYKA WAD ODLEWOW STALIWNYCH, Z ATLASEM*".
Format A5, stron 143. PWT, Warszawa, 1954.

Ksigika ta zostala opracowana na podstawie klasyfikacji wad
odlewéw staliwnych ustalonej przez Komisje Odlewow Staliw-
nych oraz przez Komisje Wad Odlewniczych. Dzigki temu termi-
nologia zastosowana w tej ksiazce nie jest dowolna, lecz juz
og6lnie przyjeta. =gk :

W rozdziale pierwszym podano klasyfikacje wad odlewéw
staliwnych, a w drugim opis tych wad w postaci krétkich defi-
nicji. Rozdzial trzeci zawiera atlas wad. Zamieszczone sg w nim
zdjecia wad ulozone wg klasyfikacji podanej w rozdziatach
poprzednich. Kazde zdjecie odpowiada zasadniczo jednej wa-
dzie; w niektérych jednak przypadkach celem lepszego zilustro-
wania podano dwa, a nawet trzy zdjecia jednego rodzaju wady.

Wartosé tego atlasu polega przede wszystkim na starannym
i wiasciwym doborze oryginalnego materialu ilustracyjnego. Za-
lete stanowi réwniez to, iz wydany on zgstat.rna papierze kredo-
wym, dzigki czemu ilustracje sa wyrazne i plastyczne. Atlas
ten w znacznym stopniu ulatwi wiaSciwe rozpoznawamie wad,
co jest zasadniczym czynnikiem w walce z braka.l'ml..

W rozdziale czwartym autorzy podali 'klasyflkacjg’-przy-czyn
powstawania wad wedlug stanowisk roboczych, na ktérych mo-
ze powstaé zrédlo wady, Klasyfikacja ta wykonana wnikliwie
i bardzo szczegolowo jest pierwsza tego rodzaju px_'c’yba w litera-
turze, zaréwno polskiej jak i dostepnej nam zagranicznej. W wy-
niku tej klasyfikacji stworzono podstawe do zestawienia przy-
czyn powstania poszczegélnych rodzajéw i odmian wad tych
odlewow przy uwzglednieniu poszczegélnych stanowisk robo-
czych. Zestawienie takie podaja autorzy w rozdziale pigtym.

Postugiwanie si¢ omawiana klasyfikacja przy ustalaniu przy-
czyn powstawania poszczegélnych wad, z jednej strony umozli-
wia ujecie wszystkich mozliwych przyczyn wad z uwzglednie-
niem stanowiska pracy, z drugiej zas strony poyfo{lu]e pewna
nieunikniong zresztg sztywnos¢, towarzyszaca kazdej klasyfika-
cji. Przy omawianiu przyczyn powstania na przykiad ,niedole-
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wu'* autorzy podaja migdzy innymi jako rownorzedne nastepy.
jace przyczyny: za zimny spust, niedostateczna iloS¢ zZuzla y
kadzi, uzycie kadzi zle wysuszonej lub Zle wygrzanej, za miskg
temperatura zalewania, zbyt diugie przetrzymywanie stali w k.
dzi przed rozpoczgciem zalewania, Wydaje sie, Ze z Wymienjq.
nych przyczyn gléwng jest za niska temperatura zalewani,
natomiast wszystkie inne przytoczone czynniki, jak na przykiag
mala ilo$¢ zuzla w kadzi, moga by¢ tylko Zrédlem za niskies
temperatury zalewania. Drobna ta usterka dotyczaca Zreszty
tylko uszeregowania przyczyn wad nie obniza wartosci tegy
wyczerpujacego, a pod wzgledem merytorycznym doskonalegy
ujecia wszystkich mozliwych przyczyn, uwzgledniajacego nawet
przyczyny mna pozor drobne, na kidre na ogél nie zwraca g
uwagi, a ktére sumujgc sie moga spowodowac powstanie wady,

W rozdziale széstym autorzy podaja krétkie wskazéwki dia
postugujacych sie systematyka i atlasem wad, a w siédmym —
przyktady amalizy przyczyn powstawania wad. Prowadzenie ta.
kich analiz przez kontrole techniczna odlewni jest pozadane,
a nawet konieczme, je§li dazy sie do podniesienia jakoSci pro-
dukeji.

Koficzac malezy stwierdzi¢, ze omawiana ksigzka jest opra
cowana bardzo starannie i wnikliwie. Z tego wzgledu jest ong
niezbedna w kazdym zakladzie produkujacym odlewy staliwne,
w rekach kazdego technika i inzyniera zatrudnionego w odle-
wni staliwa, w kontroli technicznej i biurach technologicznych,

In2. Jerzy Haas

E. Friedrich i H. Voigt ,HANDBUCH FUR TECHNISCHE
ZEICHNER UND TEILKONSTRUKTEURE“, Format A4, stron
196. Fachbuchverlag GMBH, Leipzig, 1953.

Omawiana ksiazka jest poradnikiem przeznaczonym dla wy-
kwalifikowanych kreSlarzy i konstruktorow czesci maszynowyeh,
ktérzy znajdg w niej wiele cennego materiatu (opartego na
normach DIN) ulatwiajacego dobér normalnych czedci maszy-
nowych, wlasciwych materialéw na czgéci specjalne, wskazéwki
dt%tyczace prawidlowego uksztaltowywania czesci maszynowych
itd..

Sklada sie ona z dziesigciu rozdzialéw. 3

W rozdziale pierwszym podane sa ogdlne wytyczne dla kon-
struktoréw, wskazujace na konieczno$é ekonomicznego i techno-
logicznego projektowania, wspolpracy z technologiem-wykonaw-
cg itd. oraz symbole jednostek miar i innych.

i Rozdz’ial 2 zawiera klasyfikacjg rysunkéw oraz podstawowe
wiadomosci z rysunku technicznego, jak: rzutowanie prostokatne
i aksonometryczne, wykonywanie przekrojéw, zasady wymiaro-
wania, oznaczania gladko$ci powierzchni oraz obrébki ciepl-
nej i wy»kanczajquej. Rozdziat ten uzupelniony jest informacjami
o formatach papieru, pi$mie technicznym, rodzajach i grubos-
ciach linii, tabliczkach rysunkowych i numerowaniu czesci na
rysunkach zlozeniowych, :

Rozdzial 3 poSwigcony jest tolerowaniu wymiaréw, zaréwno
liniowych jak i katowych oraz tolerancjom ksztaltu,

W rozdziale 4 oméwione sg materialy stosowane w kon-
strukeji czesci maszynowych. Autorzy wyjasniajg tu budowe
oznaczen literowo-liczhowych dla réznych materialéw (wg DIN),
a nastepnie podaja sktady chemiczne oraz ksztatty i wymiary
roznych wytworéw hutniczych stalowych i z metali niezelaz-
nych i wreszcie sklady chemiczne, wlasno$ci mechaniczne i za-
stosowania réznych mas plastycznych.

W rozdziale 5 podane s wskazowki dotyczace prawidlowego
projektowania: odlewéw, odkuwek, czgsci prasowanych, wykra-
wanych i tloczonych oraz spawanych i zgrzewanych, wraz z wy-
tycznymi co do naddatkéw ma obrébke i tolerancjami wykonaw-
czymi, W rozdziale tym oméwione s3 réwniez zasadnicze poje-
cia wystepujgce w obrébee cieplnej.

Rozdzial 6 zawiera podstawowe normy potrzebne do kon-
strukcji czgSci maszynowych jak: gwinty, rozwartosci kluczy,
nakietki itd.

W rozdziale 7 oméwione jest rysowanie czesei maszynowych:
$rub, wkretéw, nakretek, podkiadek, nitéw, klingw, wpustéw,
sprezyn, osi i wal6éw, tozysk tocznych, két pasowych i zebatych
itd., przy czym przy wielu rysunkach podane sa wzory umo-
zliwiajgce obliczanie wymiarow tych czeSci (np. sprezym, kol
zebatych itd.).

W rozdziale 8 podane s3 ogélne wskazéwki, jak nalezy pro-
jektowaé przyrzady i uchwyty do obrébki skrawaniem, oraz ry-
sunki typowych czeSci przyrzadowych i przyklady rozwigzai
konstrukeyjnych przyrzadéw.

Rozdzial 9 zawiera podstawowe wzory z mechaniki i wytrzy-
malosci materiatéw. 3

W uzupelniajacym, 10 rozdziale znajduje sie rysunek zloze-
niowy konika tokarki oraz rysunki wykonawcze czgéci specjal-
nych tego konika. 3

Material zawarty w ksigzce ujety jest w zwiezlym lecz przej-
rzystym ukiadzie tabelarycznym. Wykonanie rysunkéw oraz sza-
ta zewnetrzna ksiazki — bardzo staranne. T. D.



WIADOMOSCI SIMP

DOROCZNY WALNY ZJAZD DELEGATOW SIMP

W dniu 16 czerwca br. odbyl sie w Warszawie dziesiaty
; kolei w Polsce Ludowej Zwyczajny Walny Zjazd Delegatow
Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich.
W Zjezdzie wziglo udziat 216 oséb, z czego 172 delegatow 33
oddzialéw terenowych Stowarzyszenia, jednoczacych 363 kola
zakiadowe.

Zjazd otworzyt Sekrearz Generalny SIMP, kol. Jan Legat,
proponujac powierzenie przewodnictwa Zjazdu kol. Ignacemu
Brachowi. W Prezydium zajeli miejsca: przedstawiciel KC PZPR
tow. Lukaszek, wiceminister Przemystu Maszynowego inz. Kop-
czynski, Sekretarz Generalny NOT inz. Gajewski, przedstawiciel
77. Met. tow. Czerwiriski, przewodniczacy Oddzialu w Krako-
wie kol. Treutler oraz przewodniczacy Oddzialu w Lodzi kol.
Frankiewicz.

Po powitalnych przeméwieniach wygloszonych przez przed-
stawicieli M. P. Masz.,, Rady Gléwnej NOT i ZZMet, zgodnie
7 przyjetym porzadkiem obrad zabrat glos przewodniczacy Za-
rzadu Gléwnego SIMP kol. Zygmunt Keh, skladajac obszerne
sprawozdanie z dzialalnoci Stowarzyszenia w kadencji 1953/54.

We wstepnej czeSci sprawozdania kol. Keh przedstawit
w ogélnych =zarysach zalozenia dziatalnoSci Stowarzyszenia
w ubiegajgcej kadencji, omawiajagc w szczegdlnodci zadania SIMP
wynikajace z uchwal II Zjazdu PZPR. W dalszej czgsci refe-
ratu kol. Keh scharakteryzowal kolejno wyniki pracy Zarzadu
Gléwnego, jego sekcji i komisji oraz oddzialéw terenowych.

Spoéréd wazniejszych zagadnien, ktére byly tematem prac
Zarzadu Gléwnego, referent wymienit ostateczne siormulowanie
i rozprowadzenie Statutu SIMP, opracowanie projektu tekstu
Zarzadzenia M. P. Masz. w sprawie wspéipracy Resortu ze Sto-
warzyszeniem, skorygowanie planéw pracy poszczegélnych od-
dzialow na rok 1954 i zestawienie ich w jedna, logicznie wigza-
¢a sie calo$¢, przeanalizowanie sieci oddzialéw terenowych i do-
konanie w niej zmian organizacyjnych, zainicjowanie wspélza-
wodnictwa miedzy oddzialami terenowymi, wydawanie Biuletynu
Informacyjnego przeznaczonego dla oddzialéow oraz dokonanie
analizy pracy czasopism bedacych organem SIMP.

Omawiajgc z kolei dzialalno$é oSmiu sekcji branzowych kol.
Keh stwierdzil, ze poza Sekcjg Samochodows, pozostale praco-
waly wydajnie, koncentrujac swoje wysitki przede wszystkim
na akcji odczytowej i szkoleniowej. Do niedomagaf w pracy
sekeji nalezy zaliczy¢ fakt, ze z wyjatkiem sekcji poligraféw,
lotniczej i okretowej, pozostale nie objely swoim zasiegiem od-
dzialow terenowych i két zaktadowych, opierajac si¢ nieomal wy-
tacznie na aktywie warszawskim.

Wyniki pracy dziewieciu komisji Zarzadu Gléwnego ocenio-
ne zostaly w referacie kol. Keha rowniez pozytywnie, jakkolwiek
w odniesieniu do Komisji Postepu Technicznego zostalo stwier-
dzone, ze nie wyrobila sobie ona przynaleznej jej dominujacej
roli wéréd sekeji pozostatych. Na specjalne wyréznienie zasiu-
guje sekcja remontowa, uprawnieni zawodowych oraz szkolenio-
wa. Zwlaszcza w dziedzinie organizacji kurséw krétko- i dtu-
goterminowych dziatalno$ci Stowarzyszenia byla w okresie
sprawozdawczym bardzo ozywiona. Swiadczy o tym fakt, ze
w ubieglym roku kalendarzowym w akcji kursowej SIMP zre-
alizowano 13.100 kursogodzin w stosunku do-24.000 kursogodzin,
wykazanych przez wszystkie stowarzyszenia zorganizowane w
Naczelnej Organizacji Technicznej, co wskazuje na to, ze SIMP
zrealizowal 54% calej akcji szkoleniowej NOT.

Przechodzac z kolei do omdéwienia akcji terenowej Stowarzy-
szenia, kol. Keh stwierdzit, ze praca két zakladowych jest naj-
bardziej decydujacym elementem w ocenie wynikow dziatania
Stowarzyszenia. Kota bowiem majg bezposredni wplyw na ksztat-
towanie sie¢ planéw rozwoju postepu technicznego w zaktadach
pracy, one stanowig teren szerokiej mobilizacji aktywu inzynier-
sko-technicznego w walce o wyzsza jako$¢ produkceji, mizsze
koszty wlasne i lepsza organizacje pracy.

Najlepsza prace két zakladowych wykazaly w okresie spra-
wozdawczym Oddzialty w Lodzi i Poznaniu, poza tym powaz-
ne osiggniecia majg Oddzialy w Radomiu II, Krakowie, Lubli-
nie i Warszawie. Ogdlnie biorac ciagle jeszcze za maly jest
kontakt Zarzadu Gléwnego z oddzialami terenowymi, wiele do
zyczenia przedstawia terminowo$¢ i tresé sprawozdawczosci te-
renowej. Jak wynikalo z przedstawionej analizy pracy oddzia-
16w, ogélna ich aktywizacja wzrosla, jednak w okresie ubieglej
kadencji byly jeszcze oddzialy, ktére nie wykazaly nieomal zad-
nej dziatalnoSci. Nalezy do nich Koszalin, Szczecin, Elblag, Zie-
lona Géra, Nysa.

W koncowej czg¢Sei swego nrzeméwienia sprawozdawczego,
kol. Keh oméwit mozliwosé czynnego oddziatywania két zakla-
dowych ma szybsza realizacje zadan postawionych przed prze-
mysiem oraz wezwal do zacieSnienia wspélpracy z zalogami
zakladéw pracy i zapewnienia przez to jeszcze pomyslniejszych

wynikéw w walce o realizacje naszych planéw gospodarczych
i o podniesienie dobrobytu mas pracujacych naszego kraju.

Po zlozeniu sprawozdania przez kol. Keha, zabral glos kol.
Stanistaw Grzymatowski omawiajac w imieniu Komisji Rewizyj-
nej wyniki kontroli dziatalno$ci Zarzadu Gléwnego oraz jego
organdéw. Przeméwienie swoje kol. Grzymalowski zakonczyt
wnioskiem o udzielenie absolutorium dla Zarzadu i wyrazenie
ustepujacemu Zarzadowi podzigkowania za owoong prace.

W dyskusji toczacej si¢ nad zlozonymi sprawozdaniami wy-
powiedzialo si¢ ponad dwudziestu kolegéw z terenu. Szczegol-
nie cenne byly wypowiedzi, dotyczace pracy k6t zakladowych,
wspéldzialania komérek SIMP z POM, GOM i TOR, oraz do-
magajace sie silniejszego wlaczenia w prace Stowarzyszenia
zagadnien ekonomicznych. Na specjalne wyrdznienie zastuguja
wypowiedzi kol. Bogustawskiego z Poznania i kol. Wachnow-
skiego z Zielonej Gory.

Po wyczerpaniu sie listy dyskutantéw kol. Brach poddal pod
glosowanie wniosek Komisji Rewizyjnej o udzielenie absoluto-
rium Zarzgdowi Gléwnemu; wniosek zostal przyjety jednoglo-
$nie.

Nastepnym punktem obrad Zjazdu byly uzupelniajace wybory
do Zarzadu Giéwnego oraz wybér Komisji Rewizyjnej i Sadu
Kolezenskiego. X

W wyniku przeprowadzonych wyboréw skiad Zarzadu Gléw-
nego SIMP w kadencji 1954/55 ustalil si¢ nast¢pujgco:

Przewodniczacy — kol. Keh Zygmunt
Wiceprzewodniczacy ,, Matkiewicz Eugeniusz
,» Kramski Marian
» Wysocki Adam
.~ Frankiewicz Stanistaw
Sekretarz Generalny — Legat Jan
Czlonkowie Zarzadu — :
Blatton Eugeniusz
Fl~rkow Jan
Gabryelewicz Felicjan
Juffy Edwrad =~
Kamifiski Zbigniew
Kakolewski Stefan
Kosiewicz Tadeusz
Latour Andrzej
Pustelnik Wilhelm
Rauszer Zbystaw
Roehrych Karol
Wiojciechowski Stefan
Z-cy czlonkéw Zarzadu —
Dobraczyniski Aleksander
Frankowski J6zef
Kostyrko Marek
Natanson Wiktor
Pstragowski Stefan
Komisja Rewizyjna —
Grzymatowski Stanistaw
Chodkowski Czestaw
Taracha Czestaw
Brodowicz Wactaw
Bosiacki Kazimierz
Z-cy cztonkéw Komisji Rewizyjnej —
Prusak Jakub
Guzicki Stanistaw
Sad Kolezeriski —
Chmielewski Heliodor
Dobrowolski Zyemunt
Dobrzanski Tadeusz
Gwiazdowski Wtadystaw
Jakubowski Tadeusz
Uzarowicz Ludwik
Wakalski Marian.

Po dokonaniu wyboréw, kol. Legat w imieniu Zarzadu Gléw-
nego przedstawit caly szereg wnioskéw i dezyderatéw wysunie-
{ych centralnie przez Zarzad lub przez oddzialy terenowe. Pc
dyskusji nad wnioskami i po dokonaniu w nich cewnych po-
prawek zostaly one przez Zjazd przyjete i przekazane nowoob-
ranemu Zarzgdowi do realizacji. ot

Na zakoficzenie Zjazdu zebrani przyjeli rezolucje o tresci
nastepuiacej:

X Walny Zjazd Delegatéw SIMP odbywa sie w przededniu
uroczystei, historyeznej rocznicy 10-ciolecia ukazania sie Mani-
festu PKWN, ktéry stworzyl podwaliny Polskiej Rzeczyposooli-
tej Ludowej i wprowadzil naréd polski na droge budownictwa

ustroju socjalistycznego.
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Okres minionych 10 lat byl okresem wytezonej pracy robot-
nika i chlopa, technika i inzyniera dla odbudowy zniszczen wo-
jennych, dla rozbudowy przemystu polskiego w tempie nie zna-
nym w dotychczasowej historii.

Osiaggniecia nasze sa wielkie. Byly one mozliwe dzigki wa-
runkom, jakie stworzyl nam Zwiazek Radziecki i Armia Czerwo-
na przynoszac nam wespol z polskim zotnierzem wolnosé i wy-
zwolenie spoleczne.

Wiaczeni w ob6z narodéw milujacych wolno$é i pokdj bu-
dujemy socjalizm w bratnim sojuszu z marodami Zwigzku Ra-
dzieckiego i krajami demokracji ludowej. Z ..raju gospodarczo
zacofanego staliSmy sie krajem uprzemyslowionym zajmujac jed-
no z pierwszych miejsc wsréd narodow Europy. Ta twércza
1 pokojowa praca odbyla si¢ w czasie, gdy w drugim obozie,
obozie kapitalistycznym, w obozie moralnego rozktadu i rosna-
cych sprzeczno$ci mobilizuje si¢ wszelkie Srodki, by doprowadzié
do nowego nieszczeScia, do nowej wojny. Mamy jednak pelne
przeSwiadczenie, ze wola setek milionéw ludzi, mitujgcych po-
kéj, rozsianych po catej kuli ziemskiej jest dostateczng sila, kto-
ra postawi tame dla dazen' rewizjonistycznych gingcego kapi-
talizmu. Sytuacja ta nakliada na nas wielki obowiazek dalszej
mobilizacji wysitku w budownictwie ustroju sprawiedliwo$ci spo-
lecznej, w ugruntowywaniu trwalego, $wiatowego pokoju.

Il Zjazd PZPR postawil przed nami konkretne zadania. Po-
dejmujemy w pelnej $wiadomo$ci zobowigzanie szczerej i bez-
wzglednej realizacji tych zadan. Kazde nasze rrzedsiewziecie,
kazda dziatalno$¢ bedziemy podejmowaé pamigtajac, ze naczel-
nym zadaniem SIMP jest walka o postep techniczny, o obnize-
nie kosztéw wlasnych i o podniesienie jakosci produkcji. To jest
najkrétsza i niezawodna droga prowadzaca do podniesienia sto-
py zyciowej polskiego Swiata pracy — polskiego robotnika, chto-
pa i inteligenta.

Swiadomi, ze wielkich rzeczy mozna dokonaé tylko kolektyw-
nie, tylko przy zgodnym zharmonizowanym wysitku calego spo-
leczenstwa, zespolimy si¢ jeszcze $ciSlej z robotnikami, laczac
dzialalno$¢ két zakladowych SIMP 2z zalogami zaktadow.

Swiadomi, ze postep techniczny mozliwy jest tylko przy
ustawicznym i systematycznym podnoszeniu kwalifikacji zwro-
cimy baczniejsza uwage na akcje szkoleniowo-uSwiadamiajaca,
ktora obejmiemy nie tylko kolegéw naszych — czlonkéw stowa-
rzyszenia, lecz wszystkich czlonkéw zalég.

Zwrécimy specjalng uwage na zaklady pracujace dla rolnict-
wa, otoczymy wigksza niz dotychczas troska i pomoca PGR,
POM itp. w zasiggu naszej dzialalnoSci.

Pamietajge, ze postep techniczny nierozerwalnie taczy sie
z obnizeniem kosztéow wiasnych, weZmiemy czynny udziat
w kwartalnych analizach ekonomicznej dziatalnos$ci zakladéw,
tak by zawsze jednoczesSnie rozpatrywaé kazde zagadnienie od
strony technicznej i ekonomicznej.

X Zjazd Delegatéw SIMP' w oparciu o wskazania II Zjazdu
PZPR mobilizuje wszystkich swoich czlonkéw dla pracy poli-
tycznej, spolecznej i zawodowej, uchwalajac co nastepuje:

1. Zarzad Giéwny SIMP, zarzady okregowe i kola terenowe
poglebia dalej wspéiprace z Ministerstwem Przemyslu Maszy-
nowego i administracja zakladéw dla dalszej skutecznej walki
o obnizenie kosztéw wiasnych przy rytmicznym asortymentowym
i jakoSciowym wykonywaniu planéw gospodarczych. Wprowa-
dzajac do naszej pracy osiagniecia postepu technicznego, be-

KRO

Nowe budowle planu 6-letniego

* W Hucie im. Lenina zakonczono budowe wielkiej kafarowni,
w kitérej gromadzony i rozdrabiany bedzie zlom dla wielkiego
pieca.

* W Zaktadach Koksochemicznych Victoria uruchomiono no-
wa bateri¢ piecéw koksowniczych.

* Odcinek kolejowy Warszawa — Koluszki zostal catkowicie
zelektryfikowany. Dnia 23. 5. br. ruszyly.pierwsze pociagi elek-
tryczne.

* W Lodzi rozpoczeto prace przy budowie wielkiej elektrocie-
plowni, ktéra zapewni ludnos$ci i przemyslowi l6dzkiemu zwiek-
szone iloSci energii elektrycznej i cieplnej.

* Pierwszy etap budowy wielkiej huty miedzi pod Legnica
zostal zakonczony. Uruchomiono piece anodowe, produkujace
polfabrykaty surowcowe.

dziemy ustawicznie dazyé do wyrobienia w pionie inzyniersko.
technicznym poczucia $wiadomosci i odpowiedzialnosci za pro.
wadzona gospodarke ekonomiczng. Wrrowadzimy do tematyki
naszych odczytéw i kurséw zagadnienia z przemyslowej analizy
ekonomicznej.

2. Zarzad Gléwny i wszystkie komérki terenowe SIMP g
zobowigzane wspéldzialaé w podniesieniu poziomu technicznegg
rolnictwa i galezi przemystu, produkujacego dobra konsump.
cyjne. Do tych obecnie kluczowych zadan SIMP bedzie kierq.
wacé swoich najlepszych czlonkéw.

3. W okresie przygotowania w zakladach przemyslu maszy.
nowego do konferencji partyjno-ekonomicznych nakiada sie nga
czlonkéw SIMP obowiazek netnego wilaczenia si¢ w prowadzone
w tym kierunku prace. Konferencje te przyniosa dalsze osiag.
nigcia przy wprowadzeniu nowych, postepowych metod pracy,
ujawnig niewykorzystane rezerwy i dadza wytvczne dla obni.
zenia kosztow wilasnych wytwarzania. Realizacja uchwal tych
konferencji bedzie obowigzkiem czlonkéw SIMP.

4. Inzynier i technik w zakladzie pracy wspélnie z Podst.
Org. Part.,, Radg Zakladowa i administracja wzmoze swoje za
interesowanie warunkami bezpieczefistwa pracy i bytowymi, bio-
rac czynny udzial w pracy spolecznej i politycznej, zmierzajgcej
do dalszego podnoszenia Swiadomosci naszej walki o podnie-
sienie stopy zyciowej mas pracujacych.

5. Dla wciagniecia do akcji postepu technicznego szerokich
mas inzynieréw i technikéw, bedziemy dazyé do pelnego uak.
tywnienia kol terenowych. Kola terenowe musza sie staé pel-
nowartodciwg transmisja mysli technicznej do maszych organgw
przemysiowych.

6. , Simpowcy“ i robotnicy zespola swe wysitki dla wzmozenia
postepu technicznego i zapewnienia obnizenia kosztéw wilasnych,
organizujac  brygady  robotniczo-inzynierskie i poglebiajac
wspoélprace w Klubach Techniki i Racjonalizacji.

7. Zaktadowe kota SIMP zwréca szczegélna uwage na pel-
ne wlaczenie stale wzrastajacych kadr miodziezy technicznej
w realizacje zadan SIMP w zaktadach produkcyjnych.

OSRODEK KONSULTACYJNY DLA RACJONALIZATOROW
KOLA SIMP PRZY INSTYTUCIE METALOZNAWSTWA
I APARATURY NAUKOWO - LABORATORYJNEJ

Kolo SIMP przy Instytucie Metaloznawstwa i Aparatury
Naukowo-Laboratoryjnej podjelo inicjatywe przyjscia z pomoca
racjonalizatorom przez zorganizowanie dla nich sprawnie dzia-
tajacego Osrodka Konsultacyjnego, w zakresie nastepujacych
specjalnosci:

Obrébka cieplna elementéw konstrukeyjnych i narzedzi
Dobér tworzyw metalowych

Urzgdzenia do obrébki cieplnej i pomiary temperatur
Pokrycia galwaniczne jak: chromowanie, cynkowanie, nik-
lowanie, miedziowanie i olowiowanie

Zastosowanie metalizacji natryskowej

Fosforanowanie i pasywowanie

Elektropolerowanie.

Racjonalizatorzy ze wszystkich zakladéw pracy, instytucji
i szkolnictwa moga si¢ zwraca¢ w zakresie podanych specjal-
nosci o pomoc do Kota SIMP przy Instytucie Metaloznawstwa
i Akpalratury Naukowo-Laboratoryjnej w Warszawie, ul. Duch-
nicka 3.

NIKA
Dni Oswiaty, Ksiazki i Prasy
Tegoroczne Dni O$wiaty, Ksiazki i Prasy unaocznily ogrom-
ny dorobek wydawniczy wartoSciowych dziet z zakresu literatu-
ry zawodowej, naukowej, beletrystyki i nauk spolecznych.

L B R 2

Projekty planow wydawniczych na rok 1955

Wszystkie instytucje wydawnicze oglosily projekty planéw
wydawniczych na rok 1955. Tematyke przemystu maszynowego
reprezentuje PWT.

Naukowy Zjazd Hutnikow

W dniach 5 — 7 czerwca b. r. odbyl si¢ Zjazd Naukowy Hut-
nikéw organizowany przez PAN. Zjazd ustalil kierunki pracy
naukowej oraz zasady wspéipracy nauki z praktyka w walce
o podniesienie jakoSci produkecji hutniczej.
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WIADOMOSCI INSTYTUTU OBRABIAREK
| OBROBKI SKRAWANIEM

ROCZNIK 11

LIPIEC 1954

Nr 3

—

ULEPSZANIE ELEKTROISKROWE W ZASTOSOWANIU DO CZESCI MASZYN
WLOKIENNICZYCH

Krzywki podnoszace i opuszczajace grzebienie w $limako-
wych mechanizmach grzebieniowych rozciggarek pakulanych i
Inanych pochodzacych z importu zuzywaly si¢ bardzo szybko.
_Gléwna przyczyna tego byla mata odpornosé krzywek na Sciera-
nie, Ze wzgledu na skomplikowany ksztalt, obrébka mechanicz-
na tych czeSci byla kosztowna. Najwiecej trudnosci ’]'ednak
sprawialo dobranie odpowiedniego materialu i warunkéw ob-
robki cieplnej.

Ze wzgledu na to, ze krzywki narazone byly ma obcigzenia
typu udarowego powinny one posiada¢ dostatecznie ciagliwy
rdzen i twarda, odporng na §cieranie powierzchnie. Te wlasnos-
ci starano sig uzyskaé droga naweglania powierzchniowego roéz-
nych gatunkéw stali. Jednakze tak wykonane krzywki mialy
warstwe powierzchniowa mniej odporng na $cieranie niz u k'rz.y-
wek importowanych, lub zbyt twarda, co powodowalo przy$pie-
szofe niszczenie czeSci wspoélpracujacych,

Celem dobrania odpowiednich materiatéw krajowych do pro-
dukcji krzywek oraz ustalenie metody i warunkéw powierzch-
niowego ulepszania tych materiatéw, Instytut przeprowadzit ba-
dania nad jako$cia materialu krzywek oryginalnych i dotyc’hcza.s
stosowanych na krzywki dorabiane w kraju, ze szezegélnym
uwzglednieniem zastosowanej obrébki cieplno-chemicznej. O-
précz tego przeprowadzono szereg préb utwardzania powierz-
chniowego wytypowanych materialéw, z uwzglgdnieniem obréb-
ki elektroiskrowej.

Rys. 1. Cementyt w naweglonej warstwie krzywki Nr 1282 po wytrawieniu
roztworem pikrynianu sodowego (pow. 255 razy)

Badania krzywek pochodzenia zagranicznego wykazaly duza
roznorodno$¢ zastosowanych materialéw i obrébki cieplnej, co
Swiadezyloby o tym, ze producenci nie byli jeszcze sami zorien-
towani w doborze wiasciwej stali na te czesci. Stosowano stal
konstrukcyjna chromowo-molibdenowg hartowana, o twardosci
58,5 Hrc, niklowo-chromowg stal konstrukeyjng naweglang, o
grubodci warstwy naweglanej 1 4 1,6 mm. Twardo$¢ warstwy
naweglonej wynosita 82,5 Hrc . Stosowano stal konstrukeyjng
weglowg o zawartoSci okolo 0,4% wegla, zahartowang powierz-
chniowo tak, ze grubo$¢ warstwy martenzytycznej wynosita 0,5+
+ 1 mm. Jedna z krzywek byla wykonana z niskoweglowej stali
konstrukeyjnej o zawartosci ok, 0,2% wegla, przy czym jej po-
wierzchnie robocze naweglone zostaly prawdqudobnie przy po-
mocy past naweglajacych do plytkiego i czgsciowego nawegla-
nia. Obrébka taka po zahartowaniu powoduje zwykle gruboziar-
nisto§é rdzenia, co i w tym przypadku zostalo stwierdzone. Rys.
1 przedstawia w 383-krotnym powiekszeniu strukturg powierz-
chniowej warstwy tej wlasnie krzywki po wytrawieniu jej roz-
tworem pikrynianu sodowego.

W jednym przypadku stwierdzono zastosowanie nalozenia na
robocze powierzchnie krzywki trudno$cieralnego materialu w po-

staci warstwy o grubosci do 0,3 mm. Podklad stanowita warstwa
martenzytyczna, pochodzgca z hartowania powierzchniowego.
Twardo$¢ natozonej warstwy wynosita 70 Hra. Rodzaju natozo-
nego na stal materiatu nie udalo si¢ jednak zidentyfikowaé ze
wzgledu ma zbyt mala jego ilo§é; prawdopodobnie jest to stop
stellitopochodny.

Na podstawie analizy mechanicznych warunkéw pracy krzy-
wek podnoszacych oraz po uzyskamiu danych co do wlasnosci
czeScl wspolpracujacych z nimi, za najodpowiedniejszy do tych
celow materiat uznano stal konstrukeyjna niklowo-chromowa do
naweglania PN 12.1.15 (CP1) naweglang, hartowang i odpusz-
czang, Przeprowadzone préby pozwolity ustalié dokladnie wa-
runki naweglania i obrébki cieplnej tak, by otrzymaé odpowied-
nig grubo$é warstwy naweglanej i jej twardo$¢ w granicach
58 + 60 Hgrc.

Jako drugi wariant zaproponowano wykonanie krzywek ze
stali weglowej do naweglania w gatunku PN 0016 (C16) i elek-
troiskrowe ulepszanie ich powierzchni roboczych narazonych na
Scieranie metoda elektroiskrowg elektroda z weglika spiekanego
gatunku S2. W procesie ulepszamia elektroiskrowego materiat
elektrody uklada si¢ na powierzchni ulepszonego materialu w
postaci warstwy o budowie odmiennej od materiatu elektrody.
Dzigki wysokim temperaturom towarzyszacym wyladowaniom
iskrowym, spiekany weglik ulega stopieniu wchodzac w reakcje
z ulepszanym materiatem i otaczajaca atmosferag. W wyniku

Rys. 2. Elektroiskrowo nalozona warstwa na prébke naweglanej stali
weglowej konstrukeyjnej. Trawiono roztworem HNOgs (pow. 255 razy).

otrzymujemy na powierzchni bardzo twarda, odporng ma $ciera-
nie warstwe stopu (rys. 2).

Przeprowadzono dlatego szereg do$wiadczen nad doborem
odpowiedniej twardo$ci podloza pod elektroiskrowo natozona
warstwe oraz nad doborem takich warunkéw elektrycznych ule-
pgzgmia\, aby bylo mozna otrzymaé mozliwie gladka powierz-
cnmnie.

Préby wykazaly, ze najodpowiedniejszym podkladem spod
elektroiskrowo nalozona warstwe bedzie warstwa naweglona,
zahartowana i odpuszczona. Drobnoziarnistosé i najwiekszg
gtadko$¢ powierzchni warstwy malozonej zapewniaja nastepuja-
ce warunki elektryczne: pojemno$¢ 10uF, prad zwarcia 0,8 A,
napigcie Up = 43 V. Grubo$¢ warstwy nalozonej wynosi 20 do
25 mikronéw, twardo$¢ nalozonej warstwy 72 Hga.

Praca niniejsza zostala przekazana przez Centralny Zarzad
Remontu Maszyn Przemystu Wiékienniczego i Odziezowego do
wykorzystania Zakladom Remontu Maszyn w Swiebodzicach.

mgr inz. Tadeusz Gibas.
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NORMY | INSTRUKCJE RESORTOWE OPRACOWANE W INSTYTUCIE OBRABIAREK
| OBROBKI SKRAWANIEM W KRAKOWIE

Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem realizujgcy na

swoim odcinku zadania w zakresie rozwoju i wprowadzania no-
wej techniki, posiada w swoim planie pracy réwniez opracowy-
wanie i wprowadzenie morm i instrukeji.

Zadania te wykonywane sa na podstawie gruntownej anali-
zy dotychczasowych osiggnieé nauki i praktyki, w oparciu o
przeprowadzane przez Instytut prace naukowo-badawcze oraz
przy wykorzystaniu bogatego i wszechstronnego do$wiadczenia
normalizacji Zwigzku Radzieckiego.

Tematyka planéw normalizacyjnych I00S dobierana jest przy
pelnym uwzglednieniu potrzeb gospodarczych przemysiu maszy-

1) pojeciowych i oznaczeniowych, 2) klasyf_xkacy]nych,
3) przedmiotowych, 4) czynnosciowych, 5) technologicznych.

Kolejnoé¢ opracowania tematéw podyktowana jest w chwili
obecnej koniecznoscia zaspokojenia najpilniejszych potrzeb za-
kiadéw produkcyjnych. W nasigpnym okresie Instytut przystapi
do opracowania zagadnien normalizacyjnych wg systematycznej
wykazanej wyzej kolejnosci. ] {

Do chwili obecnej Instytut opracowal nastepujace projekty
norm i instrukeji resortowych: g T

RN-53MPM-25001 — ,,Warunki toczenia stali i zeliwa
a) ostrzami ze stali szybkotngcej, Z
b) ostrzami ze spiekanych weglikow®. L

RN-53/MPM-25006 — ,,Warunki toczeni
modyfikowanego®.

a wzdluznego zeliwa

RN-53/MPM-25011 — , Warunki wiercenia, rozwiercania i Po-
glebiania stali i zeliwa*,

RN-53/MPM-25010 — ,Warunki frezowania stali i zeliwa®

RN-53/MPM-25012 — ,,Elementy geometryczne ostrzy ze spie:
kéw i stali szybkotnacej dla narzedzi skrawajgcych,

RN-53/MPM-25007 — ,Wegliki spiekane, oznaczenia, gatunk;
i przyktady zastosowania“.

RN-53/MPM-25008 — ,Plytki ze spiekanych weglikéw*,

RN-53]MPM.-25013 — ,Noze tokarskie, przekroje trzonkéy
dla nozy zgrzewanych i napawanych®.

RN-53/MPM-25014 — , Termoelektrolityczne ostrzenie nozy
ze spiekanych weglikéw metali. Warunki obrébki®.

_ RN-53/MPM-25009 — ,,Noze tokarskie, Metody kontroli tech.

nicznej*.

RN-53/MPM-25002 — , Wzorce gladkosci powierzchni®,

RN-53/MPM-25005 — ,,0dbiér przedmiotéw produkeji,
tyczne kontroli gladkosci®, i

RN-53/MPM-25004 — ,,Pomiar sprawno$ci tokarek®,

Opracowane projekty norm po przedyskutowaniu na terenie
Instytutu zostaly przesiane do centralnych zarzadéw MPMass,
zakiadéw produkcyjnych i politechnicznych zakladéw nauko.
wycl:x, celem wypowiedzenia si¢ na temat merytorycznej war-
tosci projektéw oraz formalnej zgodno$ci z obowigzujacymi
przepisami, Ostateczna redakcja projektu uwzglednia krytyke
wymienionych instytucji. Erwin Zabifiski

Wy-

NARADA INZYNIEROW POSTEPU TECHNICZNEGO

6 marca 1954 r. odbyla si¢ w Instytucie Obrabiarek i Ob-
robki Skrawaniem w Krakowie narada inZynieréw postepu
technicznego z przemyslu obrabiarkowego i narzg¢dziowego. Na-
radzie przewodniczyt dyrektor Instytutu, fow. prof. dr inz. W
Biernawski. ,

Celem narady bylo: zapoznanie aktywu technicznego zakladéw
produkeyjnych z dotychczasowymi osiagnieciami Instytutu dla
- przyépieszenia wprowadzenia ich do produkeji, nawigzanie bliz-
szego kontaktu pomigdzy Instytutem a zakladami wytwarzaja-
cymi $rodki produkeji i lepsze poznanie pqt-rzeb tej g_a'lg.zx prze-
mystu dla przystosowania sie do wydajniejszego przyjscia z po-
moca tym zakladom na odeinku postgpu technicznego.

‘Tematem mnarady byly ponadto zagadnienia roli inzyniera
postepu technicznego w zakladzie przemysiowym, postep w. tech-
nologii budowy maszyn i konstrukeji oraz technologii i uzytko-
waniu narzedzi skrawajacych. ,

W pierwszym referacie dyrektor CZP Obrabiarkowego, tow.
mgr in2, E. Misiurewicz wskazat na najwazniejsze elementy
postepu technicznego jakimi s3: orgamizacja produkeji, kon-
strukcja, technologia i oszczednosé materialéw. Okreslil réwniez
dziatalnoé¢ inzyniera postepu technicznego w ramach organizacji
zakladu i omowil konieczno$¢ zespolowej pracy gléwnego inzy-
niera, giléwnego technologa i inzyniera K postepu technicznego
odpowiedzialnych za wlasciwa realizacje rocznych i perspekty-
wicznych planéw rozwoju techniki zakitadéw produkeyjnych.

Referent podkreslit korzysci plynace z najsciSlejszego powia-
zania sie komoérek postepu technicznego z odpowiednimi insty-
tutami naukowo-badawczymi, bedgcymi w duzym stopniu kuZnia
postepu technicznego oraz wytknal niedostateczne dotychcezas
wykorzystywanie osiggnie¢ i opracowan instytutéw w praktyce
produkeyjnej.

Wynikiem wlasciwie postawionej pracy komérki postepu
technicznego powinno by¢:

— obnizanie pracochlonno$ci trudnych proceséw technologicz-
nych na drodze daleko idacej automatyzacji,

— podnoszenie jakoéci produkcji,

— uzyskiwanie oszczednoSci materialowych,

— podnoszenie poziomu bezpieczenstwa i higieny pracy w za-
kladzie,

W drugim referacie, fow, mgr inz. St. Swigori (1008S), dat
przeglad nowych metod w technologii budowy obrabiarek, wska-
zujac na szerokie mozliwosci zastosowania w budowie obrabia-
rek nowoczesnych metod odlewniczych, mechanizacji proceséw
odlewania itd. W referacie oméwione zostaly szerzej miektére
nowoczesne metody obrébki plastycznej oraz celowodé ich za-
stosowania w produkcji obrabiarek w szczegblnodci dla kél
zgbatych, watkéw, wrzecion i innych.

Polozony zostal nacisk na szersze zastosowanie obrébki wie-
lonarzedziowej, a w szczegélnosci wielonozowej, przy produkeji
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kot zebatych, walkéw, tulei i innych elefnentéw oraz nowocze.
snych metod obrébki wykonczajacej,

W trzecim referacie tow. mgr in2. A. Iézefik dal przeglad
nowych konstrukeji i mowoczesnych metod wytwarzania narze-
dzi skrawajacych ze szczegélnym uwzglednieniem prac Insty-
tutu w tym zakresie i ma tle aktualnego stanu przemystu na-
rzgdziowego.

Mgr inz. A. Jbzefik przedstawil konkretne propozycje wpro-
wadzenia do przemysiu narzedziowego takich mowych metod
jak: napawanie narzedzi elektrodami ze stali szybkotnacej, od-
lewanie narzedzi, ulepszanie elektroiskrowe itp. nowych kon-
strukeji narzedzi, zapewniajgcych zwigkszenie wydajnosci na-
rzedzi i zaoszczedzenie powaznych iloSci drogich stal szybko-
tnacych.

Druga czgs¢ narady poSwiecona byla zapoznaniu sie uczest-
nikéw z dotychczasowymi osiagnieciami Instytutu w zakresie ob-
rébki skrawaniem, obrébki elektroerozyjnej, zagadnien narze-
dziowych, konstrukcji obrabiarek i miernictwa na specjalnie zor.
ganizowanej wystawie i pokazie w Zakladze Warsztatéw Do-
swiadczalnych 100S.

Szczegolne zainteresowamie licznie zabranych przedstawi-
cieli przemystu wzbudzily: prototyp ostrzarki wysokowydajnej
skonstruowanej w IOOS, tablice nowej docierarki i ostrzarki
termoelekirolitycznej, pokazy drazenia elektroiskrowego, skra-
wania spiekami ceramicznymi, skrawania duzymi posuwami no-
zem Kolesowa i inne.

W zywej dyskusji jaka wywiazala si¢ po referatach i poka-
zach zabierali glos gléwni inzynierowie i technolodzy przeka-
zujgc Instytutowi szereg uwag i trduno$ci, na jakie napotykaja,
a ktére mozna usprawni¢ stosujgc nowe metody pracy.

Biorac udzial w obradach tow. Michat Golliger z Wydzialu
Przemyslowego KC PZPR wskazal na wielka wage, jaka do
wprowadzenia osiagnie¢ nowej techniki do przemysitu przywia-
zuje Partia widzac w postepie techmicznym $rodek gwarantu-
jacy szybszy rozwéj naszego przemysiu socjalistycznego. Tow.
M. Golliger wezwal obecnych na naradzie inzynieréw do utrzy-
mywania Scislej 1gcznosei z Instytutem i do pelnego wykorzysty-
wania osiagnie¢ nauki i techniki w produkeji.

Podsumowania obrad dokonat generalny dyrektor MPMasz
tow, mgr inz. P. Moroz. Podkreslit on, ze zagadnienia wyko-
nawstwa planéw postepu technicznego i planu produkeyjnego
nie wolno traktowaé jako dwéch osobnych zagadnien, gdyz la-
czg si¢ one najscilej, a wiasciwa realizacja planu postepu tech-
nicznego gwarantuje réwniez wykonanie planéw produkeyjnych.

Dyrektor P. Moroz podkreslil z uznaniem piecioletni dorobek
krakowskiego Instytutu Obrabiarek, szczegélnie bogaty na od-
cinku wspélpracy z przemystem. Dyrektor Moroz stwierdzil, ze
pierwsza marada inzynieréw postepu technicznego, zorganizowa-
na przez 100S spelnita swoje zadanie, dajac przedstawicielom
przemysiu wglad w wyniki prac Instytutu, kiére powinny byé
jak najszerzej i jak mnajszybciej przeniesione do produkeji. Pra-
cownikom Instytutu zas, wszechstronnie naswietlono zagadnie-
nia, ktérych rozwiazania oczekuje przemyst od swojego resor-
towego intsytutu naukowo-badawczego. Rita Brzezowska



CZASOPISMA NADEStANE R S

+PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA* zeszyt 4/54: Z. Ty-
szko ,Dlugotrwalos¢ pracy rusztowan zeliwnych w paleniskach
jako funkcja pewnych charakterystycznych parametréw wymia-
rowych (8), J. Kamecki, J. Romariski ,,Chromowanie stopéw cyn-
kowych typu ,,Zn. Al (7,5), F. Rzepa ,Nowe spoiwa rdzeniowe.
Opracowanie spoiwa opartego na skrobli i celulozie (6).

»~WIADOMOSCI PKN“ zeszyt 3/5: inz. M. Myronowicz i
inz. S. Socha: ,Ochrona przed korozja wyrobéw stalowych za
pomoca powlok metalowych (ogniowych)“ (6), inz. H. Laurecka
,Materialy ogniotrwale i ich normalizacja“ (5,5), mgr W. Kied-
rzyniska ,Katalogi norm zagranicznych® (4,5), inz. W. Wasilew-
ski ,,Uwagi o dzialalnosci komérek normalizacyjnych w Swietle
zarzadzen™ (4).

Zeszyt 4/54: mgr M. ZyZniewski i B. Mrozowski ,Organizacja
prac normalizacyjnych w Swietle tez dyskusji na Ogélnokra-
jowej Naradzie Normalizatoréw* (3,5).

»PRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 5/54: in2. Jan Lega!
.Zalozenia wspélpracy resortu przemystu maszynowego ze sto-
warzyszeniami nauk~wo technicznymi* (2), inz. Wiadyslaw Sto-
larek ,Planowanie rozruchu produkcji seryjmej“, cz. I. ,Obli-
czanie kalendarzowej dlugos$ci cykla produkcyjnego dla plano-
wania produkcji seryjnej* (4,5), in2. Stanistaw Rytwiriski ,No-
we podstawy wytrzymatosciowych obliczen czesci maszynowych*
(4,5), in2 Andrzej Jozefik ,Noze tokarskie Scinowe (4,5),
dr Ludwik Koztowski, inz. Kazimierz Pogérecki, inz. Hanna Zak
,Metoda produkcji odlewanych magnesow trwatych typu Alni,
Alnico i Magniko* (3,5) inz. Marian Rogozinski ,Uwagi w
sprawie konferencji ,,Oszczedno$¢ Tworzyw w Budowie Maszyn
i Urzadzen“ (2,5).

»PRZEGLAD SPAWALNICYWA" zeszyt 5/54: prof. Zygmunt
Dobrowolski ,,Spawalnictwo jako czynnik wzrostu wskaznikéw
techniczno-ekonomicznych w budowie maszyn i urzadzen mecha-
nicznych® (6), inz. Tadeusz Drqzkiewicz ,Przyczepno§¢ warst-
wy natryskowej* (5), inz. Andrzej Mazurkiewicz ,,Analiza bez-
pieczenstwa pracy spawacza“ (2), ,,Wlasnosci, stosowanie i tran-
sport plynnego acetylenu“ (2), ,Projekt normy — Wytyczne
wykonania radiograficznych zdje¢ polaczen spawanych® (7).

+PRZEGLAD ODLEWNICTWA“ zeszyt 5/54: ins. Czesla
Adgmskz »Mosiadze niskomiedziowe" (9).y inlz'. Jerzy Piaskowuf
ski ,.Badania nad zastosowaniem stopéw magnezu z zelazokrze-
mem zlo.mu' elektronowego do produkcji zeliwiaka™ (8,5),
dr Jan Bucre:wtcz »Analiza chemiczna zeliwa“ (dok. 2,5).

wHUTNIK* zeszyt 5/54: in2. Ignacy Borejdo ,Zadania pol-
skiej metalurgii na nowym etapie budowy socjalizmu (5),
inz. Jozef Klimek i inz. Stanistaw Podgérnik ,0 racjonalne spa-
lanie w piecach przemyslowych opalanych paliwami gazowymi*
(3,5)“. inz. Kagqmerz andrybur ,Normalizacja w hutnictwie ze-
laza* (5,5), inz. Stanistaw Rurariski »Ksiazki z dziedziny hut-
nictwa“ (3).

»wOCHRONA PRACY" zeszyt 6/54: Kazimierz Osowsk; »Nor-
m'ahzacla w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy" (3,5),
ngei th{nqck_i ,,D&iasl)anie](i obsluga bezpiecznikéw wodnych ni-
skiego cisnienia“ (4,5), azimierz Watorski ,Pierwsz
w laboratoriach* (2,5). : s

wPRACE INSTYTUTU MINISTERSTWA HUTNICTWA® ze.

szyt 2/54: S. Pawlowski ,Pianowe izolacyjne wyroby wysoko-
ogniotrwate (8,5), S. Socha ,Wplyw procesu technologicznego
na wilasnosci mechaniczne taSm ze stopu Znal 41“ (8), S. Ba-
licki ,,Badania nad lozyskowym stopem LCA* (8), W. Tomasz-
czyk ,Teoria dyslokacji, a wlasnosci metali* (7).
- »PRZEGLAD TECHNICZNY* zeszyt 5/54: in2. Dionizy Ga-
jewski ,Na wspélnej drodze. O wspéiprace NOT ze Zwiagzkami
Zawodowymi* (2), Waldemar Callenberg ,Podstawy ekonomicz-
nego wykorzystania emergii w zakladach przemyslowych* (3),
mgr Jarostaw Zienkiewicz ,Pierwsza ogélnokrajowa narada nor-
malizatoréw" (1,5), inz. Jan Switkowski ,O dalszy rozwéj prac
w dziedzinie slownictwa technicznego (2), prof. Wactaw Faber-
kiewicz ,,0 tworzeniu nazw technicznych* (2).

»TECHNIKA MOTORYZACYJNA" zeszyt 5/54: inz. Wlady-
staw Oledzki ,Wytyczne doboru obrabiarek dla obrébki skra-
waniem czeSci samochodowych* (5,5), in2. Waclaw Hanyga
»Niedomagania i potrzeby na odcinku norm przemyslu motory-
zacyjnego" (3), in2. Andrzej Uzarowicz ,Mechanizacja pracy
recznej w produkeji i naprawie samochodow* (3,5), ,,Dociera-
nie uzwojenia S$limakéw globoidalnych mechanizméw kierowni-
czych* (2,5).

KSIAZKI NADESLANE

W. S. Salukwadze ,AUTOMATYCZNE SPAWANIE POD
TOPNIKIEM ZBIORNIKOW 1 PRZEWODOW RUROWYCH®".
Format A5, stron 118, rysunkéow 57, tablic 17. Z rosyjskiego
przettumaczyt mgr inz. Marek Potok. WGH, Stalinogrod, 1954
Cena zl. 9,00.

W ksiazce opisano sposoby wykonywania robot spawalniczych
i montazowych przy budowie zbiornikéw i przewodéw rurowych
za pomocg automatycznego spawania pod topnikiem.

Ksiazka przeznaczona jest dla spawaczy, monteréw i mist-
rz6w zatrudnionych przy montazu wyzej wymienionych konst-
rukcji stalowych,

Mgr inz. Michal Skarbifiski ,,PROJEKTOWANIE PROCE-
SOW TECHNOLOGICZNYCH W ODLEWNI". Format B5, stron
3{86,50rysunk6w 351, tablic 67. PWT, Warszawa, 1954. Cena
zt. 50.00.

Ksigzka zawiera wytyczne projektowania proceséw techmno-
logicznych, sposobu obliczania czaséw roboczych w odlewni
oraz przyklady opracowan technologicznych. P

Ksiazka jest przeznaczona dla inzynieréw i technikéw za-
trudnionych w biurach technologicznych odlewni oraz w odlew-
ni. Mogg z niej réwniez korzysta¢ studenci odlewniczych wy-
dzialéw politechnik.

Pawet Janikowski ,,SKLADOWANIE WEGLA NA PLACU
FABRYCZNYM*“, Format A5, stron 91, rysunkow 44, tablic 5.
PWT, Warszawa, 1954. Cena zl. 5,00.

W ksigzce sa zawarte wskazowki prawidlowego magazyno-
wania wegla i przygotowania skladowiska na rézne pory roku,
prawidlowego przeladunku wegla oraz praktyczne pb}mzame
powierzchni potrzebnej na skladowisko. Ponadto oméwione s3
srodki zapobiegajace zagrzewaniu si¢ i samozaplonowi wegla.

Ksiazka przeznaczona jest dla magazynieréw i wykwalifiko-
wanych robotnikéw zatrudnionych na skladowiskach, moze by¢
réwniez pomocna dla pracownikéw sluzby zaopalrzenia oraz
dla _administracji zakladéw produkcyjnych. ’ .

Prof. J. I. Sznee ,TEORIA TURBIN GAZOWYCH". Z rosyj-
skiego ttumczyl prof. Leon Niemand. Format B5, stron 367, ry-
sunkéw 275, fablic 61. PWT, Warszawa, 1954. Cena zl. 35.00.

W ksigzce podano podstawy teoretyczne i rozwiazania kon-
strukeyjne turbin gazowych, omdwiono wlasnosci sprezarek
osiowych i ich wplyw na prace turbin gazowych oraz warunki
stosowania turbin gazowych. Niezaleznie od tego oméwiono w
niej wyniki dotychczasowych badan pelzania materialu przy wy-
sokich temperaturach i informacje dotyczace doboru odpowied-
niego materialu do pracy w wysokich temperaturach.

Ksiazka przeznaczona jest dla inzynieréw-konstruktoréow, pra-
cownikow instytutéw naukowo-badawczych pracujgcych w dzie-
dzinie turbin gazowych oraz dla studentéw wyzszych uczelni
technicznych.

Wiadystaw Gryksztas ,HUTNICY W KRAJU RAD®. For-
mat A5, stron 103, rysunkéw 55. WGH, Stalinogréd, 1954. Ce-
na zl. 6,00.

Ksiazka zawiera wiadomosci o pracy, nauce i odpoczynku
hutnikéw radzieckich. W ksiazce opisano rozwdj metalurgii w
ZSRR, prace wielkopiecownikow, stalownikéw i walcownikéw
oraz podano formy ksztalcenia mlodych kadr hutniczych i spo-
soby spedzania wolnego czasu po pracy przez hutnikéw radziec-
kich.

Ksiazka przeznaczona jest dla robotnikéw rozpoczynajgcych
pracg w przemysle hutniczym.

A. A. Cejdler METALURGIA MIEDZI | CYNKU". Z ro-
syjskiego tlumaczyl mgr in2. Cyryl Niewiadomski. Format B5,
stron 291, rysunkéw 71, tablic 33. WGH, Stalinogrod, 1954, Ce-
na zi. 29,00. .

W ksigzce zamieszczono ogolne wiadomosci 0 rudach mie-
dzi i niklu, opisano wlasnosci i zastosowanie tych metali oraz
procesy technologiczne ich wytapiania i rafinowania. Ponadt.o
opisano w miej sposoby oczyszczania gazow Zz pyluy, filtry elcka-
tryczne i pluczki stosowane w zakladach metalurgicznych wy-
twarzajacych miedz i nikiel. ¥ ik :

Ksiazka przeznaczona jest dla technikéw i inzynierow hu!fn-
kéw, lecz moga z niej korzystaé takze studenci wyzszych tech-
nicznych zakladéw naukowych.



Cena zl 9.—

Panstiwowe Wydawnictwa Techniczne

NOWOSCI WYDAWNICZE

Biekarewicz A. M., Mieszczeriakow J. S.: Technika bezpieczeni-
stwa i higiena przemyslowa w odlewniach zeliwa. Tium
z ros. J. Holtorp. Biblioteka Ochrony Pracy. Warszawa PWT.
S. 167, zt 12.—

Blazewski S.: Wytrzymalos¢ materiatow. Wyd. 2, Warszawa
PWT. S. 304, zt 20.— (w oprawie)

Gilewicz A.: Roboty budowlane. Wyd. 2 poprawione i uzupel-
nione, Biblioteka Ochrony Pracy. Warszawa PWT. S. 130,
zt 8.50

Jewtiuchow K. S.: Technika bezpieczefistwa transportu wewnatrz-
zakladowego. Tium. z ros. W. Czarnocka i J. Dobrzanska.
Warszawa PWT, S. 181, zl 13.—

Jozefik A., Kaczmarek J.: Wysokowydajne frezowanie metali.
Warszawa PWT. S. 44, zi 2.—

Jozefik A., Kaczmarek J.: Wysokowydajne toczenie metali. War-
szawa PWT, S. 98, zi 4.—

Kahl T.: Obliczenia mechaniczne elektroenegetycznych linii na-
powietrznych. Warszawa PWT. S. 267, zi 12.— Zatwierdzo-
no do uzytku szkolnego przez CUSZ.

Kulakowa G. N.: Nalutowywanie plytek z weglikow spiekanych
na narzedzia skrawajace, Titum, z ros. R. Kolman. Warsza-
wa PWT. S. 54, zi 3.—

Lobaczenko N., Gulajew M. Zudin B.: Zdmuchiwanie powierz-
chni ogrzewalnych kotléw. Tlum. z ros. K. Smolga i H.
Weberman. Warszawa PWT. S. 141, zt 10.30

Mokrzycki J.: Technologia ogolna. Podreczmik dla miodszyck
oficerow i starszych podoficerow strazy pozarnych. Bibliote-
ka. Pozarnicza, Warszawa PWT. S. 167, zi 9.—

Moszynski W.: Wyklad elementéw maszyn. Czes¢ III. — Nape-
dy. Wyd. 3 uzupelnione i poprawione, Warszawa PWT. S.
212, zi 24.—

Obrapalski J.: Elektryczne maszyny wyciagowe. Wyd. 2 popra-
wione i rozszerzone. Stalinogréd PWT. S. 195, zi 19.—

Pawlikowski J.: Struganie. Seria ,,Bede fachowcem'. Warszawa
PWT. S. 42, zt 240

Pelczewski*W.: Wzmacniacze elektromaszynowe. Warszawa PWT.
S. 156, zt 11.—

Pilarczyk J.: Kurs spawania elektrycanego w pytaniach i odpo-
wiedziach. Wyd. 4. Warszawa PWT. S. 91, zt 2.50

Produkcja opon i detek, Praca zbiorowa. Warszawa PWT. S.
268, zt 21.— (w oprawie)

Ryszka E.: Mierzenie temperatur w urzadzeniach hutniczych.
Stalinogréd PWT. S. 92, zt 6.20

Siewostjanow A. G., Jefimow A. W.. Rozciagarki i niedoprzg-

dzarki do bawelny. Montaz i remont. Tium. z ros. S. Ku-
rzyniec. Warszawa WPL, S. 240, zI 15.—

Szczurek M.: Poradnik radioamatora. Wiadomos$ci ogélne i czg-
ci radiowe. Warszawa PWT. S. 463, zt 28.— (w oprawie)

Zukowski S.: Sprezyny. Warszawa PWT. S. 208, zi 18.80

Do nabycia w ksiggarniach technicznych Domu KsigZk!

1 u kolporteréw zakladowych.
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