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O LEPSZA JAKOSC PRODUKCJI, O CZESC ZNAKU FABRYCZNEGO

»Walka o jako$¢ produkcji winna stangé w centrum uwagi wszystkich pracownikéw przemystu'

Walka o stale i systematyczne podnoszenie jako$ci produk-
cji oraz likwidacja brakorobstwa — to waine zadanie gospo-
darcze, jakie stoi przed naszym przemyslem. Dobra jako§é pro-
dukcji, walka o jej podnoszenie jest bowiem nierozerwalnie
zwigzana z obowigzkiem wykonywania planéw, jest jednym
z podstawowych warunkéw realizacji planu 6-letniego.

Tam, gdzie sprawa jakoSci jest doceniana, tam gdzie wal-
tzy sig¢ z brakorébstwem  gdzie zagadnienie pelnego wykonywa-
nia planéw we wszystkich jego wskaznikach jest przedmiotem
uwagi kierownictwa, organizacji partyjnej zwiazkowej i kot
stowarzyszeniowych — procent brakéw zmniejsza sig, a jako$¢
wyrobéw systematycznie rosnie.

W szeregu naszych przedsigbiorstw to wazne zagadnienie
gospodarcze jest doceniane i dzigki codziennej, konsekwentnej
walce o podnoszenie jakosci, dzigki mobilizacji kierownictwa i ca-
lej zalogi, dzigki rozwojowi wspolzawodnictwa o wysokg ja-
kos¢, osiggnicto w tej dziedzinie powazne rezultaty.

Czy jednak wszedzie sprawa ta zostala postawiona na wias-
ciwym poziomie? — Czy wszedzie walczy si¢ z konieczng tu
energia i uporem o dobra jako$¢ produkeji? Nie, nie wszgdzie!
Jest wiele, bardzo wiele stusznych skarg na zle surowce, zig
biache, wadliwie wykonczona tkanine, pomieszany z kaiienia-
mi wegiel, szybko psujaca si¢ maszyne, tandetnie wybudowa-
ny dom itp.

Obok bowiem przedsigbiorstw przodujgcych w  dziedzinie
jakoSci jest réwniez wiele takich, ktére zupelnie nie speiniajg
w tym zakresie swoich zadan.

Kierownictwa takich zakladéw, podejmujac czestokro¢ duze
wysitki w dziedzinie ilo$ciowego wykonania planéw mnie do-
ceniajg w pelni tego, ze wykonywaé plan produkeji, to znaczy
dawa¢ ja w okreSlonej ilosci i w odpowiedniej jakoSci, ze bra-
korébstwo i zta jako$é produkeji, to jedno z gléwnych Zrodet
marnotrawstwa materiatléw, czasu i robocizny. Niska jako$¢ pro-
dukeji, duza ilos¢ brakéw zaklécaja przeciez normalny bieg
produkeji, wplywaja na wzrost kosztéw wiasnych, grozg niewy-
konaniem calosci planu.

Kazdy fakt brakorobstwa, nieodpowiedniej jakosci, tandety,
przynosi bezposSrednig szkode gospodarce marodowej i konsu-
mentom, podwaza ich zaufanie do naszego socjalistycznego prze-
mysiu. Totez ,ftrzeba sobie.. zdawaé sprawe, ze sam wzrost
produkeji nie wystarczy. Trzeba stale i systematycznie polepszaé
jako$¢ naszych maszyn i urzadzed, na kiére jest wiele uza-
sadnionych skarg®,

To wskazanie Prezesa Rady Ministréw odnosi si¢ do wszyst-
kich galezi naszego przemyslu, do wszystkich przedsigbiorstw,
gdzie jako$¢ jest jeszcze nieodpowiednia,

(Z tez IX Plenum KC PZPR)

Podnoszenie jakosci produkeji jest obowigzkiem kazdej za-
logi, kazdego robotnika, majstra, technika, inzyniera, kierow-
nika. Jest obowiazkiem, ktéry nalezy spelnia¢ sumiennie co
dziefi, w kazdym najmniejszym nawet ogniwie produkcyjnym.

W zwigzku z tym trzeba znacznie usprawnié pracg kontroli
technicznej. Jezeli bowiem Zzle pracuje kontrola techniczna, nie
przestrzega si¢ przepiséw o kontroli miedzyoperacyjnej, lub je-
zeli kontrola prowadzona jest tylko formalnie — wéwezas ja-
kos$¢ produkeji jest nieodpowiednia.

Praca aparatu kontroli technicznej nie moze ograniczaé sig
tylko do rejestrowania brakéw. Aparat komtroli musi s$cisle
wspoéldziatla¢ z wydzialami produkcyjnymi oraz oddziatami
przygotowujacymi dokumentacje -— w kierunku usuwania przy-
czyn powstawania brakéw i bledéw w produkcji; musi on po-
Swigcaé wiele uwagi analizie reklamacji odbiorcéw.

Jezeli w wielu fabrykach uzyskano poprawe jakoSci produk-
cji, na kiérg jeszcze niedawno bylo wiele skarg — to wiasnie
dzigki wzmocnieniu wspélpracy kontroli technicznej z wydzia-
tami produkcyjnymi dzigki zaopatrzeniu kontroli w niezbedne
urzgdzenia miernicze oraz zaostrzeniu kontroli miedzyopera-
cyjnej.

Kontrola techniczna musi dba¢ o to, aby produkty niewtasei-
we, nie odpowiadajagce normom i przepisom nie opuszczaly za-
ktadow produkeyjnych. Pracownik kontroli technicznej — to
moralny przedstawiciel kontroli spolecznej, to moralny przedsta-
wiciel odbiorcy produktu, osobiScie przed nim za jako$é tego
produktu odpowiedzialny, Gdy na gotowym wyrobie przybija
swoja pieczatke, musi pamietaé, ze to pieczatka ze znakiem
zakiadu, Obok ftroski o odbiorce, troska o dobre imig zakladu
nie powinna pozwoli¢ na przepuszczenie wyrobu wadliwie wyko-
nanego. Dlatego kontroler musi by¢ surowy i bezkompromisowy.
Widzgc i rozumiejac potrzeby swego zaktadu, widzie¢ musi do-
brze pojety interes odbiorcy oraz interes calej gospodarki na-
rodowej.

Pracownikowi KT nie wolno odrywa¢ sie od zalogi, nie wolno
ogranicza¢ si¢ do beznamietnego wylapywania bledéw. Musi
on wspoldziataé z zatogg w jej walce o jako$¢, widzge — jak
nikt inny — bledy, musi szuka¢ ich Zrédel, analizowaé przyczy-
ny, utatwiaé tym samym likwidacje brakéw. Tylko wéwezas do
ostatecznego wyrobu nie wejda zle wykoname czesci, tylko tak
pojeta kontrola miedzyoperacyjna moze zapewni¢ wysoka ja-
kos¢ gotowej produkcji. Taka kontrola — przez walke z brako-
rébstwem — przyczynia si¢ do zwigkszenia oszczednosci i ob-
nizenia kosztéw wiéisnych. Mozna powiedzie¢ ogélnie: tam,
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gdzie kontrola techniczna jest mieustepliwa, tam pomaga oma
zakladowi, tam jest czynnikiem mobilizujacym do wykonania
i przekraczania planéw produkcyjnych.

W trudnej i odpowiedzialnej pracy nalezy zapewni¢ pra-
cownikom kontroli technicznej pomoc i opieke. Nie wszyscy kie-
rownicy przedsigbiorstw przemysiowych to rozumiejg. Mozna
spotka¢ si¢ z wypadkami, ze niektérzy kierownicy produkeji
widzg w kontroli technicznej hamulec w wykonaniu planu., Za-
pominajagc o koniecznoSci walki z brakorébstwem, utrudniajg
te walke personelowi KT.

Kierownictwo fabryki powinmo w’ koniroli technicznej wi-
dzie¢ swa prawg reke w pracy nad ulepszeniem produkcji. Po-
winno dbaé¢ o pelne wykorzystanie przyznanych dla kontroli
technicznej etatow — i obsadzenie ich. pracownikami o wysokich
kwalifikacjach zawodowych i moralnych, o podniesienie kwa-
lifikacji pracownikow juz zatrudnionych. Powinno ulatwiac
cownikom KT ich pracg i swym wiasnym postgpowaniem podno-
si¢ ich autorytet,

Jednym z najpowazniejszych zrédel powstania brakéw oraz
niedostatecznej jakosci produkeji sa wady w dokumentacji
technicznej i nieprzestrzeganie instrukcji technologicznych.

Dyscyplina technologiczna, S$cisle przestrzeganie instrukeji
technologicznych, doktadna dokumentacja i codzienna kontrola
wykonania — sg podstawg walki o jako$¢ produkcji.

Odpowiedzialne zadania stojg w tej dziedzinie przed bryga-
dzistami, majstrami, technikami, inzynierami. Powinni oni by¢
w pelni odpowiedzialni za jako$¢ wypuszczanej przez zaklad
produkeji, by¢ przodownikami walki o te jako$¢, uczy¢ zalo-
ge odczytywania i postugiwania sig instrukcjami technologiczny-
mi, stwarza¢ kontroli technicznej wszelkie warunki sprawnej
pracy.

Istniejgce jeszcze w wielu zaktadach brakorébstwo wyrzadza
szkody gospodarce narodowej, powodujac trwonienie materialéw
i surowcow, trwonienie pracy ludzkiej. Niska jako$¢ godzi bez-
posrednio w odbiorcg i konsumenta, ktérzy majg pelne prawo
domagacé sig¢, aby mabywane przez nich artykuly odpowiadaty
standardom, normom i przepisom dotyczgcym jakoSci.

Walka o wyzszga jakoS¢ produkeji jest istotnym elementem
dalszego wzrostu produkcji oraz szybszego podniesienia stopy
zyciowej mas pracujgcych. Dlatego jest siuszne i konieczne wy-
korzysta¢ kazdy rodzaj orgza, jakiego w walce tej mozemy uzy¢.

Takim orezem, miezmiernie waznym, zwlaszcza o ile chodzi
o podniesienie jako$ei artykuléw powszechnego uzytku, jest
m. in. oznaczanie towaru znakiem fabrycznym, pozwalajacym na
stwierdzenie, kto jest producentem.

Znak fabryczny wyraza odpowiedzialno$¢ kierownictwa za-
ktadu oraz zalogi za wyprodukowane przez nig towary. Kazda
zaloga musi zdawaé sobie sprawg z tej odpowiedzialnosci, da-
zyé do tego, aby wyrabiane przez nig przedmioty byly poszu-
kiwane na rynku, aby konsumenci wyrobili sobie przeSwiadcze-
nie, ze znak tego wiasnie zakladu — to synonim wysokiej ja-
kosci.

W trosce o to, by produkty ze znakiem zakladu odpowiadaty
normom jakoSciowym aby mialy estetyczny wyglad, przejawia
sie w calej pelni zdrowa, twércza ambicja zalogi, jej przywia-
zanie do swego zakiadu, do swego warsztatu pracy. S3 w na-
szym przemyS$le kadrowi, doswiadczeni robotnicy, technicy
i inzynierowie, majacy diuzszy staz pracy w zawodzie, zwia-
zani gieboko ze swoim zakladem, czuli na wszelkie jego bolgcz-
ki i niedomagania, radujgcy sie kazdym jego sukcesem, jak
wlasnym osiggnigcdiem. Czy moga si¢ oni zgodzi¢ z tym, ze
wyroby ich zaktadu sg zle nieraz nawet pogarszaja sig, bu-
dza nieche¢¢ odbiorcy, powoduja skargi i reklamacje? Oni wigc
powinni sta¢ w pierwszych szeregach walczacych o jakos¢, oni
moga i powinni swe przywigzanie do zakladu wszczepiaé mlo-
dziezy, kiéra dopiero rozpoczyna swg pracg. To bardzo wazna
sprawa — wytworzy¢ wséréd zalogi poczucie odpowiedzialno$ci
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za jako$¢ produkeji, gwarantowang znakiem zakladu. Kazdy
robotnik powinien stara¢ sig¢ o to, aby méc byé¢ dumnym z wy.

- robéw swego zakladu, aby spotkawszy je na rynku méc $mia.

lo méwié, chlubié si¢, ze sg to jego wyroby.

Przywigzanie do zakladu, amibicje zawodows, troske o jak
najwyzsza jakos¢ wyrobéw, budzi¢ powinny i rozwija¢ wsrgq
zalég robotniczych orgamizacje partyjne, rady zakiadowe i kola
stowarzyszeniowe.

Znak fabryczny umieszczony na wyrobach wysokiej jakosci —
to powdd slusznej dumy zalogi. I odwrotnie, znak ma wyrobach
o nieodpowiedniej, zlej jakoSci uniemozliwia ukrywanie sig zg
parawanem anonimowosci brakorobom, zakiadom ktére majg
odwage wypuszcza¢ na rynek towary niechlujnie, Zle wyko-
nane,

Odbiorca chce wiedzie¢, czyj towar nabywa, chce wiedzieg,
jakiej zalodze zawdzigcza wysokg jakoS¢ i estetyczny wyglag
wyrobu, a kogo moze nazwac brakorobem, do kogo mieé¢ slusz-
ny zal za nie odpowiadajace wymaganiom wyroby. Znak fa.
brycznym zbliza odbiorcg do producenta, pozwala mu widzie
za kazdym wyrobem trud i wysilek konkretnej, okreslonej za-
fogi i wysilek ten ocenic,

Wiele artykuléw produkujemy na eksport; znajdujg one licz-
nych nabywcéw w Zwigzku Radzieckim i krajach deinckracji
ludowej oraz w krajach kapitalistycznych. Kazdy robotnik powi.
nien sobie zdawac.sprawe, ze artykul oznaczony znakiem jego
zaktadu wystawia na rynkach Swiatowych S$wiadectwo calemu
polskiemu przemystowi. Patriotycznym obowigzkiem kazdego ro-
botlnika, inzyniera, technika, dyrektora zakladu jest uczyni¢
wszystko, aby Swiadectwo to bylo chiubne i zaszczytne.

Obowigzek znakowania produkcji nie wszedzie jest jeszeze
przestrzegany. Rzecz charakterystyczna: chetnie oznaczajg swe
wyroby te zaklady, ktére moga poszczyci¢ si¢ najlepszymi osiag-
nigciami jakoSciowymi i ktére maja prawo by¢ dumne ze swej
produke;ji.

Ale jednocze$nie s3 zaklady, kitére za maska anonimowoéci
wolg ukrywaé niskg jakoS¢ swojej produkcji.

Jest rzecza niezbgdng  aby ministerstwa gospodarcze i cen-
tralne zarzady zaostrzyly kontrole nad stosowaniem znakéw
fabrycznych aby zapewnily catkowity realizacje istniejacych
w tej dziedzinie zarzadzef. Brak oznaczania towaréw jest bo-
wiem wyrazem lekcewazgcego stosunku do szerokich rzesz od-
biorcéw oraz do konsumentéw, do ludzi pracy.

Rola znaku fabrycznego, powaznego czynnika poprawy ja-
kosci, musi byé witasciwie oceniona przez kierownictwo i za-
logi wszystkich zakiadéw. Poprzez zerwanie z panujacg jesz
cze nieraz anonimowoscig dazy¢ nalezy do zwigkszenia odpo-
wiedzialnosci kazdego zaktadu za jako$¢ produkeji, do zaostrze-
nia kontroli w tej dziedzinie.

Szerzej nalezy rozwija¢ socjalistyczne wspélzawodnictwo
o wyzszg jakos¢, trwalos¢ u estetyke produkcji. Trzeba rozsze-
rzy¢ i podnie$¢ na wyzszy poziom szkolenie pracownikéw kon-
troli technicznej oraz szkolenie wewnatrzzakiadowe.

Bardziej muszg zy¢ zagadnieniem jakosci produkcji instan-
cje i organizacje partyjne, zwigzkowe 1 stowarzyszeniowe. One
to powinny wpaja¢ w zaloge dume zawodowa i giebokie prze-
konamnie, ze socjalistyczna produkcja musi byé pierwszej jakos-
ci; $wiadomos¢, ze produkcja wysokiej jakoSci, Ze produkcja
bez brakéow jest punktem honoru kazdego robotnika, kazde-
go technika i kierownika.

Nalezy zwalczaé nastroje samouspokojenia i oportunistyez-
ne, szkodliwe dla planu tendencje pomijania sprawy jakosci
produkcji w walce zaktadu o iloSciowe wykonanie planu. Trzeba
stworzyé we wszystkich naszych przedsigbiorstwach atmosfe-
re codziennej walki o jako$¢ produkeji, odpowiadajacg wymo-
gom socjalistycznej gospodarki, wymogom naszego wielkiego
budownictwa socjalistycznego, trzeba stworzyé atmosferg sza-
cunku dla znaku fabrycznego i stalej walki o jego czesé.

I to jest jedno z zadan, ktére stawia przed nami II Zjazd
Partii!



WALKA O OBNIZEINlE KOSZTOW WLASNYCH
| W PRZEMYSLE MASZYNOWYM

Z inicjatywy Warszawskiego Komitetu PZPR, Oddziat Warszawski SIMP oraz Okreg Warszawski ZZMet.
w dn. 24 czerwca br. zorganizowaly naradg poSwigcong omdwieniu form walki o obnizke kosztéw wiasnych w za-
ktadach produkcyjnych przemystu maszynowego, potoZonych na terenie woj. warszawskiego.

Narada przeznaczona byla dla technicznego kierownictwa zaktadéw oraz dla gtéwnych ksiegowych. Ponadto
2 wiekszych zaktadéw przybyli na narade przedstawiciele organizacji partyjnych i zwigzkowych.

Naradzie przewodniczyl kol in2. Zurkowski, kier. wydz. ekonomicznego KW PZPR. Do Prezydium narady
weszli m. in.: kol. inz. Z. Keh gen. dyrektor MPMasz, mgr B. Blass gen. dyrektor Min. Finanséw i tow. Korika
sekretarz ZZMet.

Na naradzie wygloszono dwa zasadnicze referaty, z ktdrych jeden omawial zadania inZynieréw i technikéw
© walce o obnitke kosztéw wiasnych, drugi zas moéwit o zadaniach w tym zakresie aparafu ksiggowosci oraz
wspolpracy inzynieréw i technikéw z ksiggowymi i ekonomistami. Tresé obu referatéw podajemy dalej — jeden w pet-
nym brzmieniu, drugi za$§ w obszernym skrocie.

Po wygloszeniu referatéw wywigzata sie dyskusja, w kidrej zabierali glos zaréwno inZynierowie i technicy,
jak i gléwni ksiegowi z kilkunastu zakbadéw produkcyjnych.

Wyniki narady podsumowat inz. Z. Keh, omauwiajgc wypowiedzi uczesinikéw narady, udzielajgc odpowiedzi
na stawiane pytania i formutujac wytyczne dla pracy 2akiadébw zmierzajgcej do osiggnigcia obnizki kosztéw wy-

twarzania.

Tematyka poruszanych spraw w dyskusji oraz w jej podsumowaniu znajduje odbicie w uchwalonej jednomy$l-
nie rezolucji, kidrej tekst podajemy w petnym brzmieniu.

Inz, FELICIAN GABRYELEWICZ
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11 Zjazd Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej postawit
przed catym narodem polskim na dwa ostatnie lata planu 6-
letniego wielkie i porywajace zadania. Staly sie one haslem do
jeszcze bardziej wzmozonej mobilizacji wszystkich nas wokét
pelniejszej realizacji planéw gospodarczych.

Kazdy czlowiek partyjny czy bezpartyjny, kazda komérka
skladowa maszego zycia gospodarczego, spolecznego czy kultu-
ralnego — znajduje w uchwatach Il Zjazdu specyficzne dla
siebie zadania. :

Jednak spoéréd gléwnych zadan gospodarczych na lata
1954 — 1955 wysuwa si¢ ma czolo, jako dyrektywa obowiazu-
jaca wszystkich: , Konieczne jest osiagniecie przelomu w dzie-
dzinie obnizki kosztéw w calej gospodarce narodowej“. Od re-
alizacji tego zadamia uzalezniona jest poprawa poziomu mate-
rialnego mas pracujacych i rozwéj gospodarki narodowei.

Powazny wplyw mna osiagniecia zaplanowanej ogélnokra-
jowej obnizki kosztéw wlasnych posiada przemyst maszynowy.
Sktadaja sie na to 3 przestanki:

1) Produkeja przemystu maszynowego jest podstawa rozwo-
ju i rekonstrukcji technicznej calego przemystu, komunikacji
i rolnictwa. Od wtasciwej iloSciowo 1 jakoSciowo produkeji tych
zakladéw uzaleznione jest wprowadzenie mowej techniki, a na
fej podstawie uzyskanie dalszego wzrostu wydajnosci i obnizki
kosztéw w calej gospodarce narodowej.

2) Przemyst maszynowy zajmuje jedno z czolowych miejsc
w potenciale gospodarczym kraju. Obnizka kosztéw w naszych
przedsiebiorstwach stanowi wiec pokazna czedé ogdlnokrajowej
akumulacji. s :

. 3) Przemyst maszynowy posiada powazne mozliwosci uzyska-
nia obnizki kosztéw, wiekszej niz przecietna, gdyz dysponuje
flosk.onalym, nowoczesnym wyposazeniem technicznym oraz du-
zymi jeszcze rezerwami, ktére mozna wyzyskaé przez zastoso-
wanie postepowej techniki,

Dlatego wlasnie wskaZnik obnizki kosztéw wiasnych dla re-
sortu przemystu maszynowego zostal ustalony wyzej niz prze-
cietny dla catego przemystu i wynosi 8,2%.

poréwnaniu z innymi gateziami przemystu najsilniejsze
tempo wzrostu w latach 1949 — 53 wykazat przemyst maszyno-
Wv. Mozna zamotowaé mp. w okregu warszawskim 5-krotny
wzrost produkeji i to w wielu nowych, nigdy dotad w Polsce
nie produkowanych asortymentach maszyn i urzadzen. Ludzie
ktarzy potrafili tego dokonaé, miewatpliwie zdolni sa sprostaé
féw;n'z‘eé mowym zadaniom, wynikajacym z uchwat II Zjazdu
artii,

Podstawowe dZwignie obnizenia kosztéw

Z analizy kosztéw produkeyjnych przemystt maszynowego
wynika, ze najpowazniejszymi Zrédlami strat lub zyskéw moga
-bvg koszty materialowe i place, stanowigce lacznie okolo 90%
og6lnej sumy kosztéw wlasnych. Stad tez podstawowymi dzwig-
niami osiggniecia obnizki kosztéw winny bygé:

— staly wzrost wydajnosci pracy na bazie lepszego wykorzy-
stania techniki i lepszej orgamizacji produkeji;

— usprawnienie zaopatrzenia materialowego i oszczedno$é w

zuzyciu materiatéw: 3

Podstawowa obnizka kosztéw moze byé uzyskana w pro-
dukeji. Chodzi o to, aby produkcja nie odbywata sie ,,za wszel-
ka cene“, aby walka o ilo§ciowe wykonanie planéw i wysoka
jako§¢ produkeji szla w parze z uporczywa 1 codzienna walka
o zaoszczedzenie surowedw i pracy ludzkiej.

Inzynierowie i technicy maja decydujacy wplyw na wykona-
nie planu obnizki kosztéw wlasnych. Wynika to stad, ze cata
ich dzialalno§é skoncentrowana jest wokét przygotowania, wy-
konania, obstugi i kontroli procesu produkcyjnego oraz orga-
nizowania i kierowania produkcja. :

Koszty materialowe 1 walka o ich obnizenie

Koszty materiatowe zaktadéw przemystu maszynowego sta-
nowia od 45 do 70% kosztéw wiasnych. Np. wynosza one:

w Zakladach Przemystu Maszyn i Aparat. Elektr.

oraz Fabrykach Maszyn Zniwnych — 50 %
w Zaktadach Przemystu Teletechnicznego — 45 9
w Zaktadach ,,Ursus* — 59,59
w Zakladach Przemystu Kablowego — 70 %

Zdawatoby sie, ze szczegélnie w przemySle elektrycznym,
gdzie jest duze zuzycie miedzi ; stopdw miedzi prowadzi sie
energiczna walke o oszezedno$ci materialowe. Tymczasem:

w Zakl, A—3 — wyrzucono na zlom za 80 tys. zl. czeSci na-

dajacych sie do produkcii;

w Zakl, A—1 — pobiera sie z magazynu drut miedziany
z nadmiarem 40%, co sprzvia duzemu marnotrawstwu i powsta-
waniu strat w odpadach. Magazyn ani tez wydziat produkeyiny
nie wyciagaja zadnych wnioskéw z faktu, ze tzw. ,0szczednosci*
.?i-esieczne w postaci zwrotéw tego drutu sa niewspéimiernie
uze; :

w FSO — w narzedziowni obtacza sie prety stalowe ze $red-

nicy 60 mm do 30 mm lub ze §rednicy 120 na 80 mm. Takie
beztroskie dysponowanie ,materiatami zastepczymi® jest mie-
doouszezalnym marnotrawstwem nawet w produkeji jednostko-
wej;
w Zakt. A—10 — nie sklasvfikowano zlomu, a strata spowo-
dowana pomieszaniem gatunkéw odnadéw i wiéréw w okresie
5 miesiecy wyniosta ok. 40 tys. zl. W zakladach tych w ogéle
nie iest prowadzona kontrola zuzycia materialéw.

Tych kilka przykladéw wskazuje, iz zagadnienie zmniejszenia
7nzycia materialéw i walki o obnizke kosztéw materiatowych
nie stanowi szczeg6lnej troski kierownictwa naszych zakladéw.

Kto za taki stan rzeczy ponosi odpowiedzialno§é? Zaonatrze-
niowcy, magazynierzy? Owszem. Jednak personel inzyniersko-
techniczny nie spelnia tu réwniez swego zadania. Powszechnie
wiadomo, Ze oszczedno$ci materialowe powinny sie rozpoczynaé
u konstruktora, a poglebiane by¢ musza przez technologa. Samo
zuzycie materialéw odbywa sie wreszcie w wydziatach produk-
cyjnych, gdzie personel inZyniersko-techniczny ma réwniez de-
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cydujacy wplyw na ilo§¢ zuzywanych materialéw. Materiaty na-
lezy oszczedza¢ w calym cyklu przygotowania i wykonywania
produkcji.

Szczegblng uwage trzeba zwréei¢ na ustalenie i nastepnie na
przestrzeganie wilasciwych norm materiatowych. Konstruktorzy
powinni wiec okazywac jeszcze wigksza troske o wlasciwy wy-
bér konstrukeji i redukcje madmiernych zapaséw wytrzymatos-
ciowych oraz o dobdr oszezedno$ciowych gatunkéw materiatu,
stosowanie materialéw zastepczych w zamian deficytowych itd.
Technolodzy winni wzmée swe wysitki na odcinku opracowania
postgpowych, technicznych norm zuzycia materialéw i rewizii
nonm W zwigzku z wprowadzeniem nowej technologii jak réw-
niez przygotowania wlasciwej dokumentacji materialowej.

Inzynierowie, technicy i mistrzowie wydzialéw produkeyj-
nych powinnj prowadzié codzienna walke o zmniejszenie zuzy-
cia surowcéw i materialow, o wilasciwa kontrole, zmniejszenie
brakéw i odpadéw, o redukcje zuzycia paliwa, energii, mate-
rialéw pomocniczych i narzedzi na jednostke produkeji.

Oto miejsca i etapy, gdzie personel inzyniersko-techniczny
moze obnizaé koszty materiatowe.

W PZO wprowadzone zostalo planowanie zuzycia materialéw
i mimo mieopracowania dla wielu asortymentéw technicznych
norm zuzycia, juz w I kwartale br. uzyskano obnizke kosztéw ma-
teriatu o 13% w stosunku do ubieglego roku. Niewatpliwie PZO
nie wykazaly jeszcze wszystkich swych mozliwoéci, Wiele za-
kiadéw ma na odcinku walki o obnizke kosztéw materiatowych
powazne zaleglosci do odrobienia/

Koszty robocizny i walka o ich obnizenie

Zaklady T3 im. Kasprzaka uzyskaty wprawdzie w I kw. 1954
1. niewielka obnizke kosztéw materialowych wynoszacg 1,8%,
jednak planu obnizenia kosztéw wlasnych nie wykonaly. Przy-
czyn nalezy tu doszukiwaé sie w przekroczeniu planu zatrudnie-
nia i godzin nadliczbowych, co dalo w rezultacie zwigkszone
koszty plac (robocizny) o 11,4%, przy réwnolegtym miewyko-
naniu planu wzrostu wydajnosci.

W Zaktadach A—1 im, Dymitrowa, liczba godzin nadliczbo-
wych na przestrzeni od X.53 do II1.54 wzrosia o 20%0, mimo
ze plan produkeji za I kw. 54 r. wykonany zostat tylko w 989.

Szkodliwe zjawisko pracy w godzinach nadliczbowych jest ty-
powe dla niektérych zakladéw przemystu maszynowego. Idzie
ono zazwyczaj W parze z miskim stanem dyscypliny pracy, nie-
wykorzystywaniem czasu pracy, zla organizacja procesu produk-
cyinego powodujaca przestoje, a zwlaszeza z praktyka wyréw-
nywania godzinami nadliczbowymi opieszalogci poprzednich o-
kres6w produkcyjnych, skutkéw njerytmicznogei produkeji, w pier-
wszych dniach kazdego miesigca.

Chc:;_c wygra¢ walke o obnizenie kosztéw plac trzeba przede
wszystkim wypowiedzieé kategoryczna walke z przyczynami po-
wsta;wamal strat w czasie pracy. Podstawa ku temu winna byé
codzienna walka o wzrost wydajnosci pracy. Przed wszystkimi
Ax_nﬁymeramx i technikami stoja na tym odcinku takie zadania
jak: ,

— wykonywanie planéw postepu technicznego,

— pelniejsze i racjonalniejsze wykorzystywanie urzadzen pro.

duk'c_y‘lny;ch, wprowadzanie czeSciowej i kompleksowej mechani-

zacji i modernizacji,

— upowszechnianie postepowej technologii i orgamizacji pro-

.dukchy)l (wysokowydajnej obrébki w gniazdach i liniach potoko-

wych).

Do szczegélnych zadaii technologéw nalezy ponadto:

— projektowanie racjonalnych pomocy warsztatowych,

— rtozszerzanie akordowego systemu plac i wprowadzenie tech-
micznych nmorm czasu pracy, :

— Wwprowadzanie do dokumentacji technologicznej racjonalnych
parametré6w obrébki,

Personel' inzyniersko-techniczny w  wydziatach produkeyj-
nych powinien réwnocze$nie wiecej uwagi podwiecié:

— przestrzeganiu dyscypliny technologicznej,

— Scislej kontroli wykonania morm i rozwijaniu inicjatywy Mo-
rawskiego ,,ani jednego pracownika nie wykonujacego normy,
— systematycznemu podwyzszaniu kwalifikacji zatég,
—W%dpw1edn‘iemu rozmieszczaniu  pracownikéw kwalifikowa-
nlych.

_Waznymi czynnikami wzrostu wydajnosci jest wreszcie co-
dzienna walka o:

— pelne, produkcyjne wykorzystywanie ustawowego czasu
pracy, a w zwiazku z tym stwarzanie warunkéw do wprowa-
dzenia metody Zandarowej;

— likwidacjg przestojow awaryjnych i usprawnienie gospo-
darki remontowej,
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— zapewnienie rytmicznej produkeji ma przestrzeni calegy
miesiqcalpi likwidacja przez to zbgd;nych’ god_zlugsna(dllc21bquch_

— zapewnienie wilasciwych warunkéw pracy, ob.s!ugl_ stang.
wiska roboczego (transportu, gospodarki narzedziowej) oraz
warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy. ;

Walka inzynieréw i technikéw o wzrost wydajnosci pracy jes
w ustroju socjalistycznym majlepszym wyrazem troski o czl?.
wieka, troski o towarzyszy pracy, gdyg wraz z pq\ylgkszaq@cg' si¢
wydajnoécig nie tylko rosnie produkejai j jej jako$¢ oraz obmza];!
si¢ koszty robocizny, lecz rowno!egle polepszaj_a si¢ warunkj
pracy robotnikéw, ich zarobki, Zwigkszaja si¢ tez premie perso.
nelu inzynieryjno-technicznego. Swiadeza o tym niezliczone przy.
klady spotykane we wszystkich zakiadach naszego przemyshy,

Braki i walka o jakosé

Zwycieskie przeprowadzenie walki o obnizenie kosztéw wias.
nych musi i§¢ w parze z likwidacja -brgrko»\_/. B{ak1 pociagaja za
soba marnotrawstwo zaré6wno surowcow jak i pracy ludzkiej,
a w tej chwili stanowia one powazng pozycj¢ strat naszego
przemyslu, wynoszaca w skali jednego (;entraxlnego Zarzady
Przemyshi kwartalnie okolo 3,5 — 4 milionéw zlotych. :

Szczegdlnie duze ilosei brakéw motowane sa w odlewniach,
a podstawowa przyczyna ich powstawania Jes'tt .bra‘k opracowar
technologii proceséw odlewniczych w vyxg‘ks;oscn oﬁlewnl. W:a‘d):
odlewéw sa plaga zaréwno odlewni jak i wydzialéw obrébki
skrawaniem. = . i z :

Jeteli walke o obnizenie iloSci brakéw chcemy wygrac Ize-
czywiécie, a nie tylko formalnie, musimy réwnolegle polepszyé
kontrole techniczna, podnie$¢ dyscypling rtechn'ol_oglgznq, pod-
wyizszy¢ kwalifikacje robotnikéw i upowszechnia¢ inicjatywe Sa.
ja. Unikniemy wowczas takich sytuacji, jakie ’m-laly miejsce
w przemysle motoryzacyjnym, gdzie ilos¢ brakéw w pewnym
okresie zmalata, jednak réwnocze$nie wzrosly reklamacje ze
strony odbiorcéw, ;

Niskie koszty wlasne i wyzsza jako$¢ produkeji sa tacznym
warunkiem podnoszenia poziomu produkeji i lepszego zaopatrze.
nia naszych odbiorcow, oy b

Jedna z form urzeczywistnienia poprawy jakosci -prodluqu
jest organizowanie cotygodniowych narad wprawcowmk'ow ko‘ntrol§
technicznej z robotnikami. Opracowanie lplar’lu walki z brakami
ulatwia systematyczne obmizenie ilosci brakow. Trzeba rownie
wytyczaé¢ drogi racjonalizacji procesu =}?rodukcy]-nego na wezlo-
wych odcinkach walki o obnizke kosztow.

Rozwéj techniki podstawa wzrostu wydajnosci

Najbardziej ekonomiczne prowadzenie procesu pro’du-l'tcy]nego
oraz ograniczenje ilo$ci robocizny i zmniejszenie zuzycia mate-
rialéw odbywa sie w .duzej mierze na bazie .wykorzy-stywama
przodujgeych doswiadezei i  postepu techniki. Jed{n*akr NOWa
technika wiedy dopiero moze sta¢ sig ‘realnym osiggniediem,
gdy zostanie wprowadzona w zycie i daje efekty ekonomiczne.
Tymeczasem zbyt czesto sprowadzamy postep techniczny do ,,no-
winkarstwa®, co ma miejsce wowezas, gdy zadowalamy sig
tylko udanymi eksperymentami. : .

Wspomniany blad popelniaja nie tylko zwolennicy ,ezyste]
techniki w zakladach, lecz rowniez instytuty naukowo-badaw-
cze. Przykladowo wymieni¢ tu mozna mie uvpows.zechmame Slﬁ
metod wysokowydajnej obrébki skrawaniem. W wle_lu -'zaxkladak;.
zadania dla wprowadzenia obrébki wysokowydajnej nie zosta)‘
doprowadzone do kofica, zbyt staba byla aktywnosc i wytrwa-
los¢ inzynieréw i technikéw, Nowa metode” wyprébowano l.
pozostawiono na lasce losu. ;

Trzeba widzie¢ j realizowa¢ trzy etapy wmowadzam_a postepu
technicznego: poznanie, opanowanie i wdrozenie. W pierwszye
dwoch etapach osiagneliSmy juz duzo sukeesow, lecz_.,ppzunanﬂle
i opanowanie pociaga za soba koszty, dopiero ,,yvdrozeme mo-
ze daé¢ obnizenie kosztéw produkeji. Wdrozenie i ‘llp(}WSZe:Chl’l‘lel'
nie nowych postepowych metod pracy wymaga wprawdzie z‘a-
pewnienia bazy techniczno-orgamizacyjnej 1 zaplecza rpa]tc;rl_alg—
wego, jednak osiagnicte efekty ekonomiczne usprawiedliwiaja
poniesione wydatki. . o ] o

Jako przyklady pozytywnych wosiagnie¢ mozna lic:
techlnologlpg zvazlco);va?lialy{gwintownikéw wdrozona W Zakl. c:sﬂcll
Swierczewskiego. Daje ona 10-krotne zwigkszenie wydajn
i powazna oszezednosé narzedzi Sciernych. 1

W Zakl. 1 Maja wprowadzona zostala metoda ele}dro;ské&-
wej obrébki foremnikéw i form oraz metoda ha’srt_owaln}m -pliak?r
mi wielkiej czestotliwosei, ktéra daje oszczgdnosci stali wyso
stopowe;j, .

W zaktadach ,,Ursus” wprowadzono nowa technologie monl}i-_
7u potokowego ciagnika, co dalo Zr_nn‘iejsz.enie p_ra:cochlo,anS;}
montazu o 45Y%, lepsze wykorzystanie lpow.xerzchm produkeyjne]



o

wzrost produkeji z m3 z 156 na 3,5) i prawie catkowite zlikwi-
Jowanie transportu miedzyoperacyjnego.

Przed inzymierami i technikami stoja jeszcze powazne zada-
nia na odcinku wlasciwego wytyczania drég malej i wielkiej ra-
Cjoymulizacji w procesie produkcyjnym, zapewnienia planowego i
onsekwentnego wdrazania postgpu technicznego na wezlowych
odcinkach walki o obnizenie kosztéw produkeji.

Socjalistyczne wspéizawodnictwo i ruch racjonalizatorski
warunkiem wzrostu wydajnosci

Wielki rozmach ruchu racjonalizatorskiego jest podstawa po-
stepu technicznego, za$ socjalistyczne wspélzawodnictwo jest
warunkiem wzrostu wydajnosci. Walka o sprawng realizacje
wnioskéw racjonalizatorskich, o dalsze rozwijanie twérczej ini-
¢jatywy, o rozwijanie nowych form wspélzawodnictwa, migdzy
innymi jest walka o obnizke kosztéw wiasnych. Bez racjonaliza-
torstwa i socjalistycznego wspélzawodnictwa niemozliwe byloby
wykonanie wszystkich zadan, ktére stoja przed personelem in-
jymiersko-technicznym,

Jaki jest udzial ruchu racjonalizatorskiego w poréwnamiu z

zynaniami wynikajacymi z planéw rozwoju techniki niech

tuzy przyklad z dziedziny oszczednosci materialowych uzy-
skanych w r. 1953 w resorcie przemyslu maszynowego:

racj, pl. T
Branza 11 77% 23%
- L 66% 34%

Trzeba wzmoc opieke nad racjonalizatorami ze strony zwigz-
kow zawodowych i zakladowych két stowarzyszen technicznych,
a wiec w zakladach przemystu maszynowego przede wszystkim
kot SIMP i SEP, tworzyC zespolowe brygady racjonalizator-
skie, orgamizowac wspélprace miedzy pracownikami nauki i
przemysiu.

Przede wszystkim inzynierowie i technicy powinni si¢ zmo-
hilizowa¢ wokol sprawnego rozpatrywania i realizacji wnios-
kéw racjonalizatorskich. W zakresie przemysitu maszynowego
w pierwszym kwartale br, zostaly zgloszone 20.273 wnioski, zre-
alizowano 9.118. Ilo$¢ projektéw zalegajacych, czekajacych na
realizacje wyniosta w pierwszym kwartale 22.235, wskutek cze-
go nie zrealizowano kilkudziesigciu milionéw zlotych oszczed-
nosci. Inzynierowie i technicy winni natychmiast podjaé ostra
walke o te milionowe wartosci, uwiezione w nie zrealizowanych
wnioskach racjonalizatorskich.

‘ Usprawnienia organizacji produkcji daja obnizke kosztow

Inicjatywa Klaja ,,Oszczedzamy na przestrzeni calego cyklu
produkcyjnego® uwazana jest stusznie za najbardziej postepo-
wa forme racjonalizatorstwa i socjalistycznego wspélzawodnic-
twa, gdyz mieSci ona w sobie wszystkie inne metody. Jest to
inicjatywa organizatorska, a jej szczegé6lna cecha jest komplek-
sowoS¢ w ujmowaniu wszystkich wspéizaleznych czynnikow.

Obnizke kosztéw mozna wprawdzie uzyskiwaé przez frag-
mentaryczne rozwiazamnia, lecz znacznie wigksze efekty ekono-
miczne daje planowe dziatanie. Walka o obnizenie kosztow
jest zadaniem odpowiedzialnym i powaznym, musi wiec byé
prowadzona szerokim, zorganizowanym frontem.

Walka ta powinna iS¢ w dwdéch podstawowych kierunkach.
Przede wszystkim trzeba zmobilizowaé cala zaloge przeciw
wszelkiemu marnotrawstwu, Wiasnie w likwidacji elementarnych
latwo dostrzegalnych zaniedban tkwig mozliwosci zmniejszenia
kosztow wilasnych, Jednak réwnolegle trzeba ustali¢ najwazniej-
sze ogniwa, na kitérych powinna sie skupi¢ planowa praca catej
zalogi. Trzeba tez ustali¢ Srodki, ktére pozwola dokonac plamo-
Wwego przelomu w gospodarce zakladu. Oddolnie powinien po-
wsta¢ plan przedsiewzigé orgamizacyjno-technicznych, opracowa-
ny dla kazdej brygady, kazdego gniazda, wydzialu, Dla rozwia-
zania poszczeg6lnych probleméw nalezy organizowaé brygady
robotniczo-inzynierskie. Wyzsza forma kolektywnej pracy moga
by¢ miedzyzaktadowe brygady robotniczo-inzynierskie “organi-
zowane przy udziale pracownikéw instytutéw i wyzszych uczel-
i, inzynieréw i technikéw z CBK i CZP lub innych zakladow
wytworezych.

PZO rozpoczely walke o obnizke kosztéw od orgamizacyjne-
2o uporzadkowania zakladu, a osiaggniecie w pierwszym kwar-
tale br. 18% obnizki kosztéw w stosunku do roku 1953, najlepiej
Swiadezy o stusznoSei takich wladnie poczynan.

Plan rozwoju technikj i plan usprawnien techniczno-organiza-
¢yjnych byt dotad w wielu zakladach nie doceniany, zaréwno
W stadium opracowywania jak i realizacji. Skutki — to nie po-
Wigzanie planu technicznego z planami postepu i finansowym.
/ obliczu walki o coraz wigksza obnizke kosztéw plan tech-
niczny musi staé¢ sie jednym z podstawowych planéw, gdyz re-
alizowany wladciwie zapewni on nam planowe, systematyczne

obnizanie kosztéw na bazie rozwijajacej sie techniki, polepsza-
jacej sie organizacji, rosngcej wydajnosci pracy.

Walka o obnizenie kosztow wiasnych wymaga zblizenia sig
inzynieréw i technikéw do problematyki ekonomicznej.

Cheae zwyciesko przeprowadzi¢ walke o obnizke kosztow,
trzeba analizowaé i stale kontrolowaé osiggane wymiki, wykry-
waé rezerwy i zrédla strat.

Bledy, ktére dotad byly powszechnie popelniane przez nasze
zaklady wynikaja z faktu, ze sprawa jakosciowych i ekonomicz-
no-finansowych wskaznikéw produkeji nie byla oSrodkiem uwagi
kierownictwa zakladéw i-personelu inzyniersko-technicznego.
Stabe jescze zainteresowanie inzynieréw i technikéw zagadnie-
niami ekonomicznymi wynikajg czeSciowo z faktu, ze posiadaja
oni pewne braki w teoretycznym przygotowaniu z zakresu pro-
blematyki ekonomicznej i organizacyjnej. Podobne braki posiadaja
ekonomiSci- z zakresu problematyki technicznej. Stad wywodzi
sie wzajemne niezrozumienie i njedostrzeganie szerokich powia-
zan techniki z ksiggowoscia.

Tymczasem konkretnie, na co dzien mozna kierowaé walka
o obnizenie kosztéw wiasnych tylko wtedy, jeSli sie rozumie
zrodta ich powstawania, wie gdzie one sg najwyzsze i zna Srodki
jakimi nalezy je obnizad.

Inzynierowie i technicy musza znalezé¢ wspélny jezyk z gléw-
nymi ksiegowymi i calym pionem ekonomicznym. Droga ku temu
bedzie zblizenie sie do glownego ksiegowego, interesowamie sig
tym jak ksztattuja sie koszty i wskazniki ekonomiczno-finanso-
we, wspoldzialanie przy opracowywaniu tych wskaznikéw.

Zakoriczenie

Walka o obnizenie kosztéw wiasnych musi byé wygrana
w trzecim j czwartym kwartale biezacego roku. Do zadan z tym
sie wigzacych trzeba zmobilizowaé wszystkich inzynieréw i tech-
nikéw, szczegélnie takich, kiérzy dotad pozostawali w tyle.
Walka o obnizenie kosztéw nie moze by¢ kampania ani tez zry-
wem: Trzeba ja prowadzié szerokim frontem, uparcie, systema-
tycznie i planowo,

Dzisiaj koncentrujemy swa uwage na okres majblizszy. Nie-
bawem rozpocznie si¢ batalia o niskie koszty produkeji na rok
1955. Walke te inzynierowie i technicy vpodejmg jako jedni
z pierwszych. Uzbrojeni w do$wiadczenia roku biezacego dadza
wlasciwie opracowane plany rozwoju techniki, jako podbudowe
pod realme i mobilizujace plany obnizenia kosztéw.

Wprowadzone w listopadzie zeszlego i maju biezacego roku
dwie kolejne obnizki cen wyraznie §wiadeza, ze uchwaty II Zja-
zdu sa konsekwentnie realizowane przez Partie i Rzad. Walka
naszych zalég o systematyczne - obnizanie kosztéw wlasnych
musi sie staé podstawa wyzwalania dalszych Srodkéw na popra-
we stopy zyciowej mas pracujacych oraz rozwdj i umacnianie
gospodarki narodowej.

Drogi ku temu prowadzace to:
— jak najbardziej ekonomiczne prowadzenie procesu produkeyj-
nego

— ograniczenie iloSci zuzywanej robocizny i materialéw na jed-
nostke wyrobow,

— wytyczanie drég racjonalizacji procesu produtkeyjnego ma we-
ztowych odcinkach walki o obnizke kosztéw w kazdym zakladzie,
— réwnolegle zapewnienie wykonania produkeji o wysokiej ja-
kosci, w pelnych ilosciach i w zaplanowanych asortymentach.

Konferencje partyjno-ekonomiczne maja by¢ punktem prze-
lomowym w toczonej walce o podniesienie na wyiszy poziom
zadan techniczno-ekonomicznych, o wyzwolenie zorganizowanego
i §wiadomego ruchu mas, o pelniejsze wykonanie uchwat II.Zja-
zdu Partii, Konferencje partyjno-ekonomiczne maja za zadanie
dokona¢ gruntownej i wszechstronnej analizy pracy zakladu
w celu ujawnienia istniejacych rezerw obnizenia kosztéw wias-
nych i wskazania drég ich uruchomienia.

Odpowiedzialne zadania maja tu do wykonania kola zakla-
dowe stowarzyszen technicznych, ktére jako ,,mézg techniczny*
zakladu dziataé¢ powinny w Scistym powiazaniu z organizacjami
Zwiazkéw Zawodowych i Partii: Kola zakladowe wtacza wal-
ke o obnizke kosztéw wiasnych do swego programu pracy i po-
wiaza $ciSle postep techmiczny z postepem organizacyjnym i po-
stepem ekonomicznym,

Inzynierowie i technicy, wszystkie kota zakladowe SIMP, SEP,
STOP, dziatajace w walce o obnizke kosztéw ma najbardziej
odpowiedzialnych i decydujacych odcinkach szerokiego frontu,
wykonajg zadania stojace przed nimj rozumiejac, ze przybliza
to poprawe bytu ludzi pracy i pelny rozkwit maszej Ojczyzny,

Polski Ludowej.
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Dla wykonania postawionego przez Il Zjazd Partii zadania
obnizenia kosztéw wlasnych trzeba ustali¢ taki sposéb postepo-
wania, ktéry pozwolilby w sposéb staly i skuteczny obnizac” te
koszty. Elementy takiego systemu to: prawidiowe planowanie
kosztéw i zadan ich obnizenia, §wiadomos$¢ znaczenia walki o ob-
nizenie kosztéw, czujno$¢ na odcinku wykonywania zadan pro-
dukeyinych i jak najpelniejsza znajomo$¢ przebiegu walki o kosz-
ty wlasne.

Konieczno$é prawidlowego planowania obnizenia kosztéow
wlasnych jest jasna. Niestetyl okreslenie zadan obnizki kosztow
czesto sig na tym konczy, ze w planie techniczno-przemysiowo-
finansowym wymienia si¢ procent lub sume obnizki, ustala jej
zrodla — oszczednos$é zuzycia materialéw, zmmniejszenje praco-
chlonnos$ci wyrobéw itp. Tymczasem jest to niewystarczajace. Nie
mozna si¢ bowiem ogranicza¢ do stwierdzenia, ile i na czym
nalezy oszczedzaé — mnalezy réwniez wskazacé jak to zrobié,
w jakim terminie i kto jest za to odpowiedzialny.

Czesto zapomina sie, ze koszt to pienigzny wyraz zuzycia
pracy ludzkiej, czy materialéw; ze zatem kazda zaoszczedzona
godzina pracy, ze kazdy wygospodarowany kilogram materiatu
wolvwa na zmniejszenie kosztéw. Tymczasem wciaz jeszceze sg
tacv ktorzy czekaja na przewrét w konstrukeji wyrobu czy spo-
sobie wytwarzania jako decydujacych o obnizce, narazie szczodra
reka akceptujg nieuzasadnione zapotrzebowania na materialy
i narzedzia, aprobuja karty przestojowe, czy zezwolenia na prace
w ~odzinach nadliczbowych, nie analizuja przyczyn powstawania
brakéw i mie’zapobiegaja im. I ten stan powinien si¢ zmienic.
Majstrowie i kierownicy wydziatéw musza stac¢ sie skrzetnymi
gospodarzami, kiérzy gospodaruja mieniem spolecznym jako
wsp6lnym mieniem wszystkich pracujacych, uwaznie badajac
celowos¢ kazdego wydatku.

Nieodzowne jest wreszcie posiadanie Scislych i na czas po-
danych wiadomo$ci o przebiegu walki o obnizenie kosztéw wias-
nych, ktére méwityby:

— jakie powstaly koszty i ile wydatkowano plac, ile zuzyto ma-
teriatéw,

— gdzie powstaly koszty w jakim wydziale — mechanicznym,
montazu czy hartowni i kto odpowiada za utrzymanie zuzycia
w ramach norm i planu,

— jaki byl cel podniesionych kosztéw — produkeja okreslonego
wyrobu, naprawa braku, remont obrabiarki, utrzymanie maszyn
w ruchu itd.

Komoérka ktérej zadaniem jest §ledzenie przebiegu wykona-
nia planu kosztéw wilasnych w przedsigbiorstwie jest ksiego-
wo$¢, W oparciu o ,raporty z pola walki“ — o przewodniki,
karty robocze, karty brakéw itp. — powinna ona sporzadzaé
sprawozdania z ksztaltowania si¢ kosztéw. Aby sprawozdania
mogly spelnia¢ swa role, musza one by¢ sporzadzone prawidto-
wo, terminowo analizowane, a wnioski z analizy nalezycie wy-
korzystywane. O ile to nie ma miejsca, to walka o obnizenie
kosztoéw wlasnych nie jest kontrolowana i traci na skutecznosei.

Tymczasem w wigkszo§ci naszych przedsigbjorstw, dokumen-
tacja speinia tylko cze§¢ swych funkeji. Niewiele jest zakladéw,
ktére w oparciu o karty robocze biezgco badaja wykonanie posz-
czegblnych morm pracy, rozliczajg robetnikéw z pobranych ma-
terialéw. Co wiecej — czesto sadzi sie, ze dokumentacja to je-
den z przejawéw biurokracji, wymyslonych dla utrudnienia war-
sztatowi zycia, a potrzebnych co najwyzej ksiegowosci. W takim
pojmowaniu roli dokumentacji i ewidencji lezy podstawowy btad.
Powoduje to, ze dokumentacja jest wypelniana dla zado$¢uczy-
nienia fonmalnoéci, bez wtlasciwego poczucia odpowiedzialnosci,
za to co sie pisze w dokumencie.

W konsekwencji powoduje to spaczenie naszego wyobraze-
nia o przebiegu proceséw wytwérezych i zwiazanych z tym
kosztow. ‘ ]

Jesli bowiem rozchéd materiatéw odbywa sie w sposéb samo-
wolny i nieudokumentowany, to jak mozna w oparciu o dane
niepelnej ewidencji $ledzi¢ zuzycie materiatéw?

Jesli magazynierzy samowolnie zmieniaja ilo$¢ zapotrzeboys.
nych materialéw na dowodach rozchodu, to jak mozna na tej
podstawie kontrolowaé przestrzeganie norm zuzycia?

Jesli na karty robocze wpisuje si¢ tylko ilos¢ przepracowanyeh
godzin bez daty i godziny rozpoczecia i zakoficzenia pracy
to kto na tak niepewnej podstawie odwazy sie oprzeé 'analizg'
prawidlowosci norm pracy i podja¢ Srodki zmierzajace do shusz.
niejszego ustawienia nmormy dla zabezpieczenia wzrostu wydaj-
nosci?

Jesli karty brakéw wystawia si¢ ma ,braki* w doslownym
tego slowa znaczeniu — to jest ma réznice miedzy iloscig, g
ktorg opiewa przewodnik lub karta robocza, a iloScia, rzeczywiscie
przyjeta przez kontrole, to jak mozna na tej podstawie ustali¢
przyczyne powstawania brakéw i opracowaé wiasciwe Srodki
zaradcze, Nie informuje si¢ o przerzutach czesci z jednego zlece
nia do innych, np. na skutek wystepowania brakéw lub przyspie.-
szenia produkcji pewnej iloSci wyrobéw, w wyniku czego naste.
plje znieksztalcenie kosztéw — na jednych zleceniach pojawia
si¢ podwdjne zuzycie, na innych w ogéle zuzycia nie ma.

I wreszcie trzecim waznym mankamentem sporzadzania do-
kumentacji jest nieterminowo$¢. Z opdinieniem sygnalizuje sie
zakoficzenie produkeji, opdZnieniem i to kilkumiesiecznym ma
plywaja dokumenty dotyczace zlecen juz zamknietych. Na sku.
tek tego dane w kosztach stajg sie ,aktualnoscia z myszka,
gdyz dlugi okres oczekiwania ma spéZnione karty robocze, do-
wody materiatowe czy karty brakow opdznia prace ustalenia
kosztéw. JeSliby nie czeka¢ — kalkulacje beda aktualne, ale
nieprawdziwe, bo nie obejma wszystkich kosztéw i wprowadzg
kietownictwo i zaloge w biad.

Je§li do tych bledéw warsztatu dodamy biedy ksiegowose
to wynika z tego, ze dokumentacja i ewidencja w szeregu zakla-
déw nie spelnia jeszcze swoich zadan, ze uzyskiwane na ich
podstawie wiadomo$ci o kosztach sa miewystarczajace, a czgsly
nawet dezorientujace, ze bez przelomu na tym odcinku zaloga
i kierownictwo naszych przedsigbiorstw pozbawiona jest skutecz.
nej pombcy w walce o obnizke kosztéw wiasnych. Dlatego aby
tzyskaé poprawe na tym odcinku, konieczne jest przede wszyst
kim zacie$nienie wspoipracy pomiedzy technikami i ksiggowymi

A przeciez cel dzialania jest jednakowy: wykona¢ zadania
produkeyjne przy najnizszych kosztach, przy czym zagadnienia
organizacji i{ wykonania produkcji w sposéb najtafnszy naleig
do shuzby technicznej, natomiast ewidencja i dostarczanie da-
nych o kosztach oraz wspéludzial w walce o oszczednosc jest
zadaniem ksiegowosci,

Dla harmonijnego wykonania tych zadan konieczne jest wza-
jemne zrozumienie ze strony technikéw — problematyki kosztéw
i potrzeb ewidencji, a ze strony ksiegowych — problematyki pro-
dukeji i potrzeb organizacji Na tej podstawie, w zgodnej wspél
pracy stuzby te powinny usprawnia¢ dziatalno§¢ swego przedsie-
biorstwa i stosowaé takie rozwiazania techniczne, technologiczne,
organizacyjne i kalkulacyjne, ktére daja najlepsze efekty ekono-
miczne.

Szczegélnie pilne jest zwlaszcza zadamie wspdlnego ustale-
nia systemu i obiegu dokumentacji, ktéry rozwigzywalby w spo-
sob najwlasciwszy, dostosowany do warunkéw produkeji przed-
siebiorstwa potrzeby operatywnej orgamizacji i nadzoru nad pro-
dukcja, a jednoczed$nie uwzgledniatby potrzeby ewidencji ko-
sztéw.

Dalsze zadamie to egzekwowanie w ustalonych terminach
prawidlowej dokumentacji, zgodnie z wyraznie ustalona dla da-
nego przedsiebiorstwa instrukecja o jej obiegu

Na tej podstawie — po zlikwidowaniu bledow ewidencji ksie-
gowej — konieczna jest wszechstronna wspélna analiza posiz-
danego materialu liczhowego — w przekroju wyrobéw i wy-
dzialdw, celem ustalenia miejsc i przyczyn réznic w stosunku do
planu — iloSciowych i wartosciowych i wyciagnieciu konkretnych
wnioskéw usprawniajacych prace na przyszlo§é, a tym samym
zapewniajacych wykonanie zadan obnizki kosztéw.

REZOLUCJA

Inzynierowie, technicy i gtéwni ksiegowi przedsigbiorstw prze-
mystu maszynowego — uczestnicy konferencj; zorgamizowamej
przez Komitet Warszawski PZPR, Okregowy Zarzad Zw. Zaw.
Metaloweéw 1 Oddziat Warszawski SIMP po wystuchaniu refe-
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ratéw i dyskusji na temat poglebienia metod i form walki o ob-
nizke kosztéw wilasnych, wyrazaja pelna gotowos$é do realizacii
uchwat II Zjazdu PZPR, ktory postawil . przed mnarodem
polskim wielkie 1 porywajace zadania na dwa ostatnie lata plant
6-letniego.

Uchwaty II Zjazdu oraz apel III Kongresu Zwigzkow Za-
wodowych wysunety jako maczelne zadanie — poprawe poziomu



materialnego mas pracujgcych w miescie i na wsi oraz dalszy
rozw6j gospodar'di marodowej. Jako jedno z giéwnych zadan dla
sabezpieczenia wzrostu stopy Zyciowej ludzi pracy konieczne
iest osiagniecie przelomu w dziedzinie obnizki kosztow wiasnych
‘rodukeji 1 obrotu w calej gospodarce narodowe;j.

Swiadomi odpowiedzialnego zadania spoczywajacego na per-
sonelu inzynieryjno-technicznym i ekonomicznym w zakladzie
Brzemyslu maszynowego, stanowigcego rdzen instrializacji po-
stanawiamy:

1. Na tle analizy ekonomicznej dzialalnosci naszych zakla-
d6w wzméc walke o ujawnienie i wygospodarowanie istniejacych
rezerw  tkwiacych w catoksztalcie gospodarczej dziatalnosci
przed'siT;biorSftwaz, a w szczegblnosei:

— w dziedzinie wzrostu wydajnosci pracyi i obnizki praco-
chlonnosci wyrobéw podstawowych;

— w dziedzinie zmniejszenia zuzycia i marnotrawstwa ma-
terialowego; oraz — w dziedzinie racjonalnego i ekonomicznego
organizowania jprzebiegu produkcji.

II. Dla zabezpieczenia realnych mozliwoéci i planowego prze-
biegu obnizki kosztow poprzez masowa mobilizacje naszych zalég,
2 w szczegodlnosci inzynieréw ,technikow i ekonomistéw, opraco-
waé plany przedsigwzieé organizacyjno-technicznych dla wszy-
stkich komoérek organizacyjnych zakladu:

— zabezpieczyé realizacje zadan zawartych w planie roz-
woju techmiki, uzupelniajgc je mowymi posunigciami organiza-
cyino-technicznymi, $mielej wykorzystujac inicjatywe przodujg-
cvch robotnikéw, technikéow i inzynieréw w socjalistycznym
wspblzawodnictwie, nowatorstwie i racjonalizatorstwie;

— przy Scislej wspélpracy technikow z ekonomistami wyty-
czyé i zabezpieczyé rozw6j racjonalizacji i postepu technicznego
na wezlowych odcinkach walki o obnizke kosztéw wlasnych
w kazdym zakladzie.

11I. Dla zabezpieczenia decydujacego odcinka walki o ob-
nizke kosztéw wlasnych stworzyé warunki ulatwiajace ustalenie,
kontrolowanie, i polepszanie wskaZnikéw techniczno-ekonomicz-
nych, a mianowicie:

1) przeprowadzi¢ wspélnie (inZynierowie, technicy i gléwni
ksigowi) nie pézniej niz do dnia 22 lipca 1954 przeglad ist-
niejacej dokumentacji warsztatowej, zrewidowaé jej forme, wyty-
czy¢ prawidlowy obieg oraz zabezpieczy¢ jego - realizacj¢
przez systematyczna kontrole harmonograméw spiywu tej do-
kumentacji do sekcji kosztéw wiasnych w dziatach ksiegowosci;

2) w najkrétszym czasie, nie pézniej jednak amizeli do dnia
31 sierpnia 1954 1., dokona¢ przegladu istniejacych opracowan
technologicznych, zaktualizowaé¢ je w stosunku do osiagnigé

planu postepu technicznego oraz zrealizowanych wnioskéw ra-

cjonalizatorskich i nowatorskich, wprowadzi¢ pelng dyscypling
dokumentacji warsztatowej opartej na zaktualizowanej techno-
logii;

g3) na czeSci na ktére zuzywane sa duze iloSci materialow
a szczegblnie materiatéw deficytowych — opracowaé i wprowa-
dzi¢ techniczne normy zuzycia materialéw nie pézniej niz do
dnia 31 sierpnia 1954 1. Do dnia 22 lipca 1954 r. sporzadzié har-
monogram opracowania i wprowadzenia technicznych norm zu-
zycia materialéw na. wszystkie pozostate czesci produkeji pod-
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stawowej. Ustali¢ w przedsiebiorstwie tryb systematycznego ak-
tualizowania norm w miare postgpu technicznego;

4) obowigzkowo analizowaé wykonanie planu kosztéw, a w
szezegélnosei wynikowe kalkulacje jednostkowe wyrobéw oraz
koszty wg wydziatow i w t celu systematycznie organizo-
waé (co miesiac) dyskusje aktywu zakiadowego ‘nad wynikami
dziatalnoSci przedsigbiorstwa z szerokim udzialem technikéw,
inzynier6w i ekonomistéw informujac jednoczeSnie w sposéb
przystepny zaloge o przebiegu i wynikach wykonania planu
obnizki kosztéw wiasnych;

5) najpdzniej do korfica 1954 r. zrewidowa¢é koszty wydziatowe
i opracowaé plany tych kosztéw oraz zalozenia organizacyjne
dla wprowadzenia wydzialowego rozrachunku gospodarczego;

6) limitowaé fundusz plac wg wydzialéw j analizowaé wszel-
kie jego przekroczenia;

7) kontrolowaé wszelkie wychodzace zaméwienia na materiaty
i poliabrykaty;

8) zabezpieczy¢ zapasy materialéw, produkej; w toku i péi-
fabrykatéw przed samowolnym ich rozchodowywaniem.

IV. Wykorzystywaé i wykonywaé w pelni ustawowe prawa
i obowiazki gtéwnych ksiegowych dla ochrony mienia panstwo-
wego, a przede wszystkim dla odmowy akceptowania niclegal-
nych i gospodarczo nieuzasadnionych dyspozycji $rodkami ma.
terialowymi i pienigznymi. W wykonywaniu swoich ustawowych
obowigzkéw oprze¢ sie¢ mocniej na zakiadowych organizacjach
partyjnych i zwigzkowych.

V. Uaktywni¢ w tym zakresie dziatalno$é két zakladowych
SIMP, SEP i STOP w $cistlym powiazaniu ze Zwiazkiem Zawo-
dowym Metaloweow i pod kierownictwem onganizacji partyj-
nych; wlaczy¢ do walki o obnizke kosztow wilasnych kota zakla-
dowe wiazgc walke o postep techniczny z postepem organizacyj-
nym i ekonomicznym, a wszczegdélnosci:

1) doszkalaé technikéw i inzynieréw w zagadnieniach eko-
nomicznych i orgamizacyjnych,

2) szkoli¢ Sredni dozér techniczny w zakresie problematyki
zwigzanej z obnizkg kosztéw wlasnych,

3) powola¢ w terminie do dnia 31 lipca przy kotach zaktla-
dowych SIMP zespoly organizacji i ekonomiki produkeji, w ce-
lu popularyzowania nowoczesnych metod produkcji, organizacijj
pracy i ekonomiki,

4) zorganizowa¢ w opracit o dziatalnos¢ sekcji organizacji
i ekonomiki przemystu przy Oddziale Warszawskim SIMP w po-
wigzaniu i przy udziale Zarz, Okregowego ZZMet wymiane do-
Swiadczen miedzyzaktadowych z frontu walki o obnizke kosztéw
wiasnych.

Swiadomi zadan i zobowiazan podjetych niniejsza rezolucja
my inzynierowie i technicy i gléwn; ksiegowi zaktywizujgc mna-
sza dziatalno$¢, wilaczajac sig szerokim frontem do walki o ob-
nizke kosztéw wlasnych produkeji wzywamy wszystkich inzy-
nierow, technikéw i ekomomistéw przemysiu maszynowego do
péjscia w nasze $lady.

Rozumiemy, ze taka postawg w mys$l uchwal II Zjazdu na-
szej Partij przyczynimy sie do szybkiej poprawy warunkéw by-
towych ludzi pracy i petnego rozkwitu naszej Ojczyzny — Pol-
ski Ludowej.

OBROBKA CIEPLNA NARZEDZI Z NISKOWOLFRAMOWYCH STALI
SZYBKOTNACYCH TYPU SWO.

1. Uwagi wstepne

Od czasu wynalezienia stali szybkotngcej trwaja nieustanne
badania naukowcéw nad opracowywaniem coraz to nowych ga-
funkéw stali szybkotnacych i nowych metod wytwarzania z nich
narzedzi, ktére by byly jak najtansze i jak majbardziej wydaj-
ne. Duze osiagnigcia w tej dziedzinie sg jednak miewspéimierne
ze wzrastajagcym zapotrzebowaniem na narzedzia, spowodowa-
nym ciggltym i szybkim rozwojem przemystu.

Powaznym czynnikiem "zmuszajagcym do szukania mowych
metod technologicznych zwigkszajacych trwato§¢ narzedzi jest
fo, ze podstawowym skiadnikiem tych stali jest wolfram, kté-
rego Swiatowa produkcja nie zaspokaja wzrastajacych potrzeb.
W krajowym przemysle — obok rozpowszechniania metod ob-
16bki narzedzi zwigkszajacych ich trwalo$é jak: cyjanowanie,
elektroiskrowe utwardzanie, chromowanie lub obok wprowadze-

nia oszczednos$ciowych rozwigzan marzedzi, jak np. narzedzia na-
pawane, odlewane metodg traconego wosku oraz marzedzia bi-
meétalowe — istnieja jeszcze znaczne rezerwy mozliwosci za-
oszezedzenia wolframu przez szersze stosowanie na narzedzia
stali szybkotnacej tzw. oszczednoSciowej typu SW9 przy prze-
prowadzeniu prawidlowej obrébki cieplnej tej stali.

Prawidlowa obrébka cieplnaj jest dla stali szybkolngcej, obok
doboru skiadnikéw stopowych, zasadniczym czynnikiem decydu-
jacym o jej irwalodci i odpornosci na Scieranie w podwyzszo-
nych temperaturach pracy (550 — 6500C).

Stale szybkotnace s stalami wysokostopowymi, w kiérych
wskutek obecnoSc; dodatkdw stopowych tworzg sie wegliki zlo-
zone. Mikrobudowa stali szybkotngcej w stanie odlanym po-
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kazana jest na rys. 1. Sklada si¢ ona z twardego, lecz kruche-
go ledeburytu rozlozonego po granicach ziarn, ktéry przypomi-
na uzebrowanie ssaka (s3 to na przemian ulozone pasemka au-

e M l$ﬂ~l?1

Rys. 1. Mikrostruktura stali szybkotnacej- w stanie odlanym.

stenitu ; weglikéw). Ciemne pola widoczne na rysunku to mie-
szanina zlozonych weglikéw ; stopowego ferrytu o nieco mniej-
szej twardo$ci miz otaczajgcy je ledeburyt.

Jak widaé z mikrofotografii, stal szybkotngca w stanie odla-
nym jest niejednorodna i nie madaje si¢ na narzedzia z powo-
du krucho$ci. Poddaje sig ja wiec kuciu lub walcowaniu w celu
dostatecznego rozdrobnienia ledeburytu, a nastepnie wyzarza-
miu w celu ujednorodnienia struktury i zmigkczenia, gdyz za-
réwno po odlaniu jak i po przerébee plastycznej utwardza sig
ona stygnagc ma powietrzu, Na rys. 2 pokazana jest struktura
stali szybkotngcej w stanie przekutym ; wyzarzonym, w ktérej
mozna zaobserwowac grube pojedyncze wegliki pierwotne, drob-
ne wegliki wtérne i bardzo drobne wegliki eutektoidalne, wcho-
dzace w osnowg sorbityczng (stopowy ferryt + wegliki eutek-

w stanie przekutym

Rys. 2. Mikrostruktura stali szybkotnacej
i wyzarzonym.
toidalne). Wegliki pierwotne powstaja przyi krzepnigciu stali

w ksztalcie eutektyki (ledeburytu), ktéra przy kuciu zostaje
rozbita na mniejsze i wigksze pojedyncze wegliki. Przy chlodze-
niu stali od temperatury kofica krzepnigcia do temperatury Ay
(820 — 8500C) wydzielaja sig z roztworu stalego austenitu
drobne wegliki wiérne. Przetrzymywanie przy temperaturze Acl!
powoduje rozktad austenitu na stopowy ferryt i bardzo drobne
wegliki eutektoidalne,

Nagrzanie stali szybkotnacej do demperatury Aec; nie
powoduje zadnych przemian strukturalnych. Po przekroczeniu
tej temperatury pojawia sie w stali austenit, powstaly ze sto-
powego ferrytu i bardzo drobnych weglikéw, w ktérych roztwa-
rzaja sig wegliki eutektoidalne i wtérne. W miare podwyzsza-
mia temperatury grzania wzrasta iloS¢ powstajacego austenitu,
natomiast maleje ilos¢ ferrytu. Powyzej temperatury 10500C
w powszechnie uzywanych stalach szybkotnacych typu SWIS
istnieja tylke dwie fazy — austenit i wegliki.

Stopieni roztworzenia weglikéw w austenicie wzrasta w mia-
re wzrostu temperatury, a wigc przy wyzszej temperaturze
grzania ofrzymuje si¢ bardziej stopowy austenit, a po zaharto-
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waniu — bardziej stopowy martenzyt. Mniejsze wegliki beda
si¢ latwiej roztwarza¢. Wegliki pierwotne przy wzroScie tempe.
ratury grupuja sie na gramicach ziarn, przy temperaturze eutek.
tycznej w zetknigciu z austenitem rozpuszczajg sie, tworzac po
granicach ziarn faze ciekls, z ktérej w czasie chlodzenia powsts.
je eutektyka, niczym nie réznigca si¢ od eutekiyki w stanie og.
lanym (rys. 3).

Od ilosci weglikow przeprowadzonych do austenitu w ¢zg
sie grzania przy hartowaniu zalezy trwalo$¢ w temperaturze
czerwonego zaru, a zatem wydajno$¢ marzedzia. Odpornoéé ng
odpuszczajace dzialanie temperatury tlumaczy sie trudniejszym
wydzielaniem i koagulowaniem weglikéw (co powoduje obyi.
zenie twardo$ci) z bardziej stopowego martenzytu, Chcac wyko-
rzysta¢ catkowicie wlasnosci stali szybkotnacych malezy w cza.
sie grzania przy hartowaniu uzyska¢ jak najbardziej stopowy
austenit (po zahartowaniu martenzyt).

Rys. 3. Mikrostruktura stali szybkotngcej przegrzanej.

2. Rodzaje stali szybkotnacych niskowolframowych, ich wiasnosc
i zastosowanie

W ostatnim 15-leciu opracowano szereg stali szybkotnacych
oszczednosSciowych i zastepezych, w ktérych wolfram — skladnik
deficytowy, zostal czgSciowo, a nawet zupelnie zastgpiony inny-
mi sktadnikami. Do najbardziej rozpowszechnionych nalezg stale
typu SW9. Zasadnicze sktadniki stali typu SW9 wg PN/H-85022
oraz niektérych stali szybkotngcych niskowolframowych i bez-
wolframowych zagramicznych podano w tablicy I.

TABLICA I

Poiskal ZSRR ] Niemecy USA Zasadnicze skladniki w %/,
Znak stali c | w | o | M|V
sw9{ ®9 | aBCID |  — 085]| 90 | 40 | — | 20
! ABCIII 095| 30 | 40 | 265| 25

| class 171
] S 075 | 1,5} 40| 85| 18

k class 172
{ e 0.807 ) — 425 | 825 | 20

Szereg badan teoretycznych i praktycznych wykazato, e
wlasnoéci tnace mnarzedzi ze stali SW9 nie ustepujg whasno$-
ciom tngcym narzedzi ze stali typu SWI18.

Rozpatrzmy kilka przykladéw. Na rys. 4 podamo dla stali
typu P18 i P9 (SW18 i SW9), zaleznos¢ ilosci nieroztworzonych
weglikéw od temperatury hartowania, a na rys. 5 — zaleinos¢
stopnia roztworzenia skladnikéw stopowych w austenicie (po
zahartowaniu w martenzycie) od temperatury hartowania dla
stali typu P18. Z rys. 4 widaé, ze przy wilasciwych temperatu-
rach hartowania stal P18 posiada znaczne iloSci weglikéw, kto-
re nie przeszly do roztworu, co Swiadezy, ze procentowa zawar-
tos¢ skladnikéw stopowych austenitu tej stali bedzie sie¢ znacz-
nie r6zni¢ od ogdlnej procentowej zawartoéci w stali. Natomiast
w stali P9 procentowo wigksza ilo$¢ sktadnikéw przechodzi do
roztworu stalego, czyli sklad chemiczny austenitu tej stali bedzie
bardziej zblizony do skladu ogélnego miz w przypadku stali
P18.

Potwierdzenie tego widzimy poréwnujac ilosci skladnikéw
stopowych, ktére przeszly do roztworu stalego przy wiasciwych



temperaturach hartowania stali

Y
0

p 18 (rys. 5), z iloSciami skiad- 3 30
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palezy postawié wniosek, - ze Temperatura hartowa-

nadmiar sktadnikéw stopowych nia °C

w stalach typu SW18, ktére nie o v A

joztwarzaja sie w austenicie w  Rvs: 4 Ilo§¢ nieroztworzonych

weglikéw w stalach szybkotna-
cych w zaleznoSci od temperatu-
ry hartowania [6].

czasie grzania do hartowania,
nie jest wykorzystany i ze dla-
fego wlasnosci skrawne stali typu SW9 nie beda gorsze od wta-
snosci skrawnych stali typu SW18. Rys. 6 potwierdza, ze spa-
dek twardoéci w zalezno$ci od czasu przetrzymania w tempera-
turze 600 i 6509C jest podobny dla stali typu SW9 i SWI8.

Wynik; praktycznych préb skrawania stali o wytrzymalosci
R = 90 — 100 kG/mm?2 opublikowane przez W. Haufe réwniez
stwierdzaja, ze pod wzgledem wydajnosci stal szybkotnaca nis-
kowolframowa nie ustepuje stali szybkotnacej wysokowolframo-
wej [8].1)
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Rys. 5. 1lo&¢ roztworzonych skladnikéw stopowych w austenicie (marten-
zycie) w stali P18 w zaleznoSci od temperatury hartowania [6].

Zwaiywszy, ze cena stali niskowolframowej (SW9) jest oko-
lo 1,7 razy mniejsza niz stali wysokowoliramowej (SWI18), sto-
sowanie stali niskowolframowej kalkuluje si¢ prawie dwukrot-
nie taniej niz stali wysokowolframowej, a nawet stali szybko-
tnacej kobaltowej, naturalnie .jeSli warunki pracy narzedzia sg
takie, ze nie zachodzi obawa silnego nagrzewania sig.

Je$l; marzedzie przeznaczone jest do skrawania z duzg szyb-
koscig, duzymi przekrojami widéra oraz do twardych materia-
low (R, powyzej 100 kG/mm?2), co zwigzane jest z wydziela-
niem duzej iloci ciepla, to aby uzyska¢ dobra trwalo$é narze-
dzia celowe jest zastosowaé stal kobaltowa Odporno$é tej stali
na temperatury jest wyzsza niz odpornoséé¢ stali misko- i wysoko-
wolframowej bezkobaltowej. Wg ostatnich badan stwierdzono,
e kobalt jest jednym z zasadniczych skladnikéw, ktéry utrud-
nia wydzielenie i koagulowanie weglikéw w czasie pracy, co
jest powodem obnizenia twardosci.

Zasadniczg réznica migdzy stalami typu SWI8 i SW9 jest
to, ze stal SW9 wykazuje wigksza sklonnoéé do przegrzamia
Przy wyzszych temperaturach. Wigksza ilo§é nieroztworzonych
weglikéw w stalach wysokowolframowych roziozona w znacznej
Mierze po granicach ziarn zapobiega przy grzaniu rozrostowi

1) Szczegély podaje artykut inz. P. Kosieradzkiego ,,Rozwéj stali
Szybkotngcej w ostatnim 15-leciu‘* ,,Przeglad Mechaniczny' zeszyt 12/50.

tych ziarn (przegrzaniu). Wiasciwo$é ta jest zasadniczym po-
wodem, ze stal SWI8 jest chetniej stosowana niz stal typu SW9,
szczegblnie przy niskieh kwalifikacjach hartownikéw oraz przy
wadliwie dziatajacej aparaturze pomiaru temperatur lub przy
hartowaniu ,,na oko*.

W praktycznym wyborze stali szybkotngcej na narzedzia na-
lezy bra¢ pod uwage warunki pracy narzedzia, rodzaj i stan
urzadzen grzejnych, aparature do pomiaréw temperatur oraz
kwalifikacje hartownikéw.
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Rys. 6. Odporno$¢ na temperatury przy 600°C (z lewej) i 650° (z prawej)
w zaleznoSci od czasu przetrzymania [17].

Przy wiasciwie prowadzonym procesie obrébki cieplnej mo-
sna z powodzeniem stosowaé stal/SW9 na mastepujgee narze-
dziar

— noze do toczenia, strugania i diutowanja, do obrébki sta-
li o twardosci ponizej 300 Hp, do obrébki zeliwa szarego, me-
tali niezelaznych i ich stopéw, do obrébki zgrubnej i wykancza-
jacej twardych materialéow (np. zeliwa bialego) przy matych
szybkosciach skrawania;

— frezy szlifowane i nieszlifowane o duzej wydajnosci do
obrébki stali o twardo$ci ponizej 250 Hp, do obrébki metali nie-
zelaznych i zeliwa szarego oraz do obrébki twardych materia-
16w przy malej szybkosci skrawamia, frezy do pilnikéw, frezy
do nacinania pilek do metali;

— wiertta, poglebiacze, nawiertaki o duzej wydajnosci pra-
cujace w ciezkich warunkach z duza szybkoscia, wiertla do gle-
bokich otworéw, wiertla pidrkowe do obrébk; stali o twardosci
powyzej 250 Hp; :

— rozwiertaki o duzej wydajnosci do obrébki-twardej i sred-
nio twardej stali;

— mnoze grzebieniowe do glowic gwinciarskich;

— przciggacze dlugie o duzej wydajnosci;

— pily o duzej wydajnoSci do pracy maszynowej i male
pity tarczowe, segmenty wymienne pil tarczowych;

— noze duze do nozyc, male noze do nozy krazkowych o du-
zej wydajnoSci, noze do duzych obciazen i dla obrabiarek szyb-
kobieznych;

— diuta do nacinania pilnikéw w szybkobieznych nacinar-
kach;

— narzedzia do bardzo twardych mas, szkla, gumy oraz do
bardzo twardego drewna i twardego kamienia w przypadku, gdy
stale weglowe i niskostopowe beda miewystarczajgce.

Ze stali szybkotnacej SWI18 nalezyi wykonywac:

— noze do toczenia, strugania, diutowania i zlobkowamia
o duzej wydajnoSci dla silnych obrabiarek; do obrébki stali o
twardos$ci powyzej 300 Hp, noze Fellowsa, Maaga;

— frezy o duzej wydajnosci do obrébki stali o twardosci
powyzej 250 Hp, frezy $§limakowe i modulowe;

— gwintowniki o duzej dokladnosci i wydajnosci np. do
pracy na automatach;
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— noze wymienne do glowic frezarskich, piytki do lutowa:
nia oraz elektrody do mapawania.

Stal szybkotnaca kobaltowa SK5 nalezy stosowa¢ na na-
rzedzia o duzej wydajnosci do zgrubnej obrébki bardzo twar-
dych stali, od ktérych wymaga si¢ duzej odpornoéci na tempe-
ratury i twardoSci przy nagrzaniu do czerwonego zaru.

Omawiajgc niskowolframowe stale szybkotnace nalezy zwré-
cié uwage na fakt, ze Niemcy stosuja u siebie stale o zawartosci

Iné.-mech, WIESEAW GRABOWSKI

wolframu do 12%, stale o zawartosci woliramu powyzej 12%
produkujg tylko na eksport.

Stosowanie u nas w szerokim zakresie stali oszezednodeio.
wej typu SW9 i wykorzystanie optymalnych ich wiasnosci osig.
gnie sie tylko wtedy, gdy warsztaty obrébki cieplnej zostang
wyposazone we wiasciwe urzadzenia oraz gdy zostana opraco.
wane szczegélowe instrukcje .dotyczace optymalnych czasgy
i temperatur, oSrodkéw i urzadzen oraz wielkoSci wsadéw.

axdiin,

CHLODZENIE W OBROBCE SZLIFOWANIEM

1. Wiadomosci wstepne

Chlodzenie przy szlifowaniu w zasadzie stuzy innemu celowi
niz chlodzenie w obrébce narzedziami metalowymi. W tym dru-
gim przypadku ma ono za zadanie przede wszystkim obnizyé
temperature ostrza narzedzia, ktére po nagrzaniu do pewnej tem-
peratury zostaje zniszczone wskutek utraty wlasnose; wytrzy-
malo$ciowych, a przede wszystkim twardo$ci oraz odpornosci na
Scieranie. Dlatego od zastosowanego chlodziwa i sposobu chlo-
dzenia wymaga sig, aby zmniejszalo ilo§é powstajgcego w czasie
skrawania ciepta, przez utatwienie procesu zdejmowania wiéra
i zmniejszania tarcia oraz aby jak najintensywniej odbierane by-
lo cieplo od ostI‘a narzgdzia. Natomiast w ogrommnej wigkszoSci
przypadkéw nie zalezy na odbieraniu ciepla od obrabianego
przedmiotu,

W obrébce szlifowaniem natomiast, wobec odpornosci marze-
dzia — &ciernicy na bardzo wysokie temperatury siggajace 20000
(chodzi oczywiscie o elementy skrawajace ziarna $cierne, a nie
0 spoiwo, ktére moze nie byé odporne na wyzsze temperaturl),
nie zalezy nam na odbieraniu od niego ciepta. Natomiast znacz-
nie wyzsze niz w innych rodzajach obrébki skrawaniem tempe-
ratury w strefie skrawania powoduja silne nagrzewanie war-
stwy powierzchniowej obrabianego materiatu, Warstwy te w ze-
tknigciu z tlenem powietrza ulegaja zmianom chemicznym (od-
weglanie | utlenianie), zmienia sig ich struktura wewnetrzna,
a wiec i wlasnoSci mechaniczne. Wskutek réznic temperatur
silnie magrzanej warstwy powierzchniowej i pozostalej masy
przedmiotu oraz zmian strukturalnych w tej warstwie powstaja
emiany objetosciowe powodujgce naprezenfia, ktére wywoluja
tzw. peknigcia i rysy szlifierskie. Nagrzewanie si¢ przedmiotu
wobec malych odchylek wymaganych od operacji szlifierskich
wplywa w wysokim stopniu na doktadno$é obrobionych przed-
miotéw.

Z drugiej strony srodek chlodzgcy powinien zapewniaé wy-
sokg trwalo$¢ S$ciernicy przez jak majdiuzsze zachowanie jej
zdolnoSci skrawnych, tj. ostroSci ziarn i niezalepianie poréw.

Jak stgd widaé wymagania stawiane Srodkowi chlodzacemu
i sposobowi chlodzenia bedg nastepujace: jak najintensywniej-
sze odbieranie ciepla od warstwy powierzchniowej obrabianego
przedmiotu, zmniejszenie tarcia miedzy ziarnami $ciernymi na-
rzedzia i przedmiotu oraz ulatwienie oddzielenia wiéréw, a po-
za tym zdolno$¢ przeciwdzialania zalepianiu poréw Sciernicy.
OczywiScie s3 to wymagania zasadnicze, dotyczace chlodziw,
a poza tym istniejg ogdlne, jak trwalo$¢ chlodziwa w pracy
i w czasie przechowywania, brak szkodliwego dzialania na
skoére obstugujacego obrabiarke, na samg obrabiarke, marzedzie
i obrabiany przedmiot, miewydzielanie szkodliwych lub przy-
krych dla obstugi par i dymu oraz jak majnizszy koszt. Oczy-
wiScie zadne z chlodziw nie spelnia w optymalnym stopniu
wszystkich warunkéw. Rodzaje chlodziw stosowanych przy szli-
fowaniu oméwimy w dalszej tresci artykuhu.

W obrébece szlifowaniem szczegélne znaczenie ma gtadkosé
obrobionej powierzchni, w wysokim stopniu zalezna od wiasnos-

290 cccvr o

MECHANIK. Rok XXVII

ci uzytego chlodziwa, a mianowicie jego zdolnosci ulatwiania
procesu zdejmowania wiéréw. Chodzi tu wigc nie tylko o jego
wiasnosci chlodzace lecz o zmniejszenie tarcia migdzy narze-
dziem i obrabianym przedmiotem, mozliwo$é wnikania pomigdzy
oddzielane czgsteczki metalu oraz przeciwdzialanie przywiera-
niu metalu do ostrzy ziaren Sciernych jak réwniez o majdtuzsze
zachowanie ostro$ci tych ziaren.

2. Powstawanie ciepla przy szlifowaniu
Celem wyja$nienia procesu powstawania ciepta przy szlifo-
waniu rozpatrzymy pracg pojedynczego ziarna $ciernego Scier.
nicy. Rys. 1 przedstawia schemat przebiegu oddzielania wiéra,

a) b) y, i)

Ziarno stiere

S\
2 77
> R

Przedmiot_obrabiany J
LomnrfseR
Rys. 1. Schemat przebiegu oddzielania wi6ra przy szlifowaniu Od chwili
zetkniecia sig¢ ziarna z obrabianym przedmiotem w punkcie A ziarno
Scierne $lizga sie po nim az do punktu D, w ktérym dopiero rozpoczyna
si¢ proces oddzielenia widra.

Po zetknigciu sig¢ ziarna z obrabianym materiatem $lizga si¢ ono
po obrobionej powierzchni, nastepuje zganiot materialu pod ziar-
nem oraz speczenie materialu w kierunku jego ruchu. Dopiero
po tym okresie nastepujace znaczne zwigkszenie naprezen, ai
do przekroczenia sit miedzyczasteczkowych, powoduje rozerwa-
nie sp6jnoSci materiatu i oddzielanie wiéra do czasu wyjscia
ziarna Sciernego z obrabianego materialu.

Rozpatrujac ksztalt ostrza ziarna Sciernego, tatwo stwier-
dzi¢, ze pracuje ono w bardzo niekorzystny sposéb, przede
wszystkim ze wzgledu na zaokraglenie jego wierzchotka oraz
bardzo duze ujemne katy natarcia poza tym zaokragleniem.
Rzeczywiste katy natarcia w obszarze zaokraglenia rosng w kie-
runku wierzchotka, osiagajac przy mim warto§é —900, Oczywi-
Scie tak duzym ujemnym katom natarcia towarzyszy w duzym
stopniu zgniatanie materiatu obrabianego i jego plastyczne ply-
niecie w kierunku ruchu ziarna,

Warunki pracy ziarn $ciernych sa tym bardziej niekorzystmne,
im wiekszy jest promien zaokraglenia ich wierzchotkéw, ponie-
waz wraz z nim ro$nie wysoko§¢ luku tego zaokraglenia i tym
wigkszy nastepuje zgniot materialu pod ostrzem i tym wigksze
muszg byé odksztalcenia plastyczne do chwilj poczatku oddzie-
lania si¢ wiéra (rys. 2). Potwierdza to znany z praktyki objaw,
ze czym bardziej ,stepiona“ jest Sciernica, tzn. czym wigksze
sg promienie zaokraglen wierzchotkéw ziaren Sciernych, nastf;—
pujace wskutek tarcia o obrobiony materiat, to tym ,cigzej"
pracuje $ciernmica, tj. wymagane sa wieksze sily ma pokonanie
oporéw skrawania, mimo niezmiennych parametréw szlifowania.
Oczywiscie powoduje to mie tylko zwigkszenie poboru mocy przez
obrabiarke, lecz przede wszystkim niekorzystne zwigkszania ilo-



&i powstajacego ciepla w strefie skrawania oraz odpychanie
siaren Sciernych od przedmiotu, powodujace obnizenie gladkosci
powi(-,rzchni i doktadnoé¢ obrébki.

I Ziarno_scierne
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Rys. 2. Wplyw wielkosci zaokraglenia wierzcholka ostrza ziarna Sciernego
na rzeczywiste katy natarcia « w obszarze tego zaokraglenia.

Przy szlifowaniu zostaje zamieniona na ciepto:

" 1) praca tarcia ziaren Sciernych o obrabiany material

92) praca odksztalceni plastycznych i sprezystych w oddzie-

lonym wi6rze i obrabianym materiale

3) praca na pokonanie sit miedzyczasteczkowych przy od-

dzielaniu widra.

Do$wiadczalnie stwierdzono, ze dominujgcy udziat w proce-
sie tworzenia sie ciepla przy szlifowaniu ma czynnik pierwszy,
przy czym udzial ten roénie wraz ze zmmniejszaniem si¢ przekro-
jow zdejmowanych wiéréw a zwigkszaniem promienia zaokra-
‘glenia ziarn $ciernych. Poniewaz szeroko$¢ wira jest przy szli-
fowaniu $ci$le zalezna od jego grubosci, moina to wyrazi¢ w
ten sposob, ze ilo$é ciepla przypadajaca ma jednostke objetosci
zeszlifowanego materiatu roSnie przy zmniejszaniu sig stosun-
ku grubo$ei wicra (lub glebokodci szlifowania pojedynczym ziar-
nem), do wielkoSci promienia zaokraglenia ostrzy ziarn Scier-
nych.

W procesie szlifowania nalezy rozréznia¢ lemperatury chwi-
lowe w strefie skrawania od temperatury warstwy skrawamej,
ktéra ma charakter mniej lub bardziej ustalony. Czas zetkniecia
sie pojedynczego ziarna z obrabianym materiatem, tj. czas zdej-
mowania jednego widra, a wiec takze czas powstawania ciepla
przy zdejmowaniu jednego wiéra jest rzedu 0,0001 — 0,00005
sek (przy szlifowaniu watkéw). Powstajgca wigc, praktycznie
bioragc momentalnie, pewna ilo§¢ ciepla powoduje nagrzanie
najblizej polozonych czgstek obrabianych powierzchni i widra
do bardzo wysokiej temperatury, siegajacej przy szlifowaniu np.
stali temperatury jej topliwosci. Nagrzane widry, czgsciowo sto-
pione, zostajg wyrzucone przez $ciernice, co widoczne jest w po-
staci iskier, Natomiast cieplo powstale w warstwie powierzchnio-
Wej obrabianego materiatu zostaje szybko odprowadzane w glab
przedmiotu, ~dzieki duzej jego masie i dobrej przewodnosci ciepl-
nej oraz oddawane srodkowi chlodzacemu.

Tak wigc w chwili zetkniecia si¢ ziarna $ciernego z obrobio-
nym przedmiotem w miejscu tego zetkniecia nastepuje chwilowe
nagrzanie pewnej czeSci warstwy powierzchniowej do bardzo
Wysokiej temperatury, ktéra okreslamy jako temperture chwi-
lowg. Oczywiscie coraz to inne ziarna Scierne wchodza w prace
I wcoraz to innym miejscu powierzchni wystepuje wysoka chwi-
lowa temperatura. Wskutek intensywnego odprowadzania ciepla,
ustala sie w obrobionym materiale pewien okreSlony rozklad
te'mperartur, przy czym ustalona temperatura warstwy powierzch-
Niowej jest znacznie nizsza od chwilowe;.

Na wysokos¢ temperatury chwilowej wplywaja: temperatura
ustalona warstwy powierzchniowej, od ktérej nastgpuje wzras-
tanie temperatury chwilowej oraz intensywnos$¢ powstawania
ciepla zalezna od warunkéw zdejmowania wiéréw. Do warun-
kow tych malezy zaliczyé przede wszystkim:

— grubo$é¢ wiéréw zdejmowanych pojedynczymi ziarnami,
na ktérag wptywaja rézne czynniki, jak wielkosci posuwéw, szyb-
kosci obwodowe Sciernicy i obrabianego przedmiotu, ziarnisto§¢
materialu Sciernicy, Grubo$¢ wiéra bedzie mianowicie tym mniej-
sza im mniejsze beda posuwy obrabianego przedmiotu wzgle-
dem marzedzia, im wigksza bedzie szybko$¢ obwodowa Scier-
nicy, a mniejsza obrabianego przedmiotu i im bardziej drobno-
ziarnista bedzie Sciernica,

— ostro$é ziarn &ciernych, a wiec promien zaokraglenia tych
ziarn;

— wspélezynnik tarcia obrabianego przedmiotu i narzgdzia;
wspélezynnik ten moze byé korzystnie obnizony przez odpowie-
dni dob6ér wlasnoéci chlodziwa, a mianowicie jego wlasnosci
smarnych w warunkach istniejacych w strefie szlifowania:

— wtasno$ci mechaniczne obrabianego materialu, od ktérych
zalezy ilo§¢ pracy zuzywanej na odksztalcenia plastyczne i od-
rywanie wiéra. Nalezy zaznaczyé, Ze na prace odrywania wiéra
w pewnym stopniu wplywaja miektére wiasnosci chlodziwa, a
mianowicie jego zdolno$¢é wnikania w szczeliny miedzykrysta-
liczne powstajace przy tworzeniu si¢ wiéra, Natomiast praca
odksztalceni plastycznych zmniejsza si¢ wraz z podwyzszeniem
temperatury zdejmowanej warstwy materiatu, a wiec z tego
wzgledu podwyzszenie tej temperatury jest korzysine dla pro-
cesu skrawania, '

Nalezy podkresli¢, ze intensywno$¢ odbierania ciepla prz:z
mase materiatu “obrabianego oraz przez chlodziwo wplywa je-
dynie w niewielkim stopniu ma wysoko$¢ temperatury chwilowej,
natomiast czynniki te decyduja o ustalonej temperaturze war-
stwy skrawanej.

Po zaznajomieniu si¢ z procesem tworzenia si¢ ciepla mo-
zemy okre§li¢é wplyw wlasnoSci chiodziwa na ten proces oraz
na tworzenie si¢ warstwy powierzchniowej.

Struktura zmienionej pod wplywem szlifowania warstwy po-
wierzchniowe] jest miekorzystna dla wiasnosci eksploatacyjny~h
obrabianych przedmiotéw. Z tego wzgledu, przy szlifowaniu
wykariczajagcym nalezy dazy¢ do tego, aby grubo$¢ tej warstwy
byta jak majmniejsza. Poniewaz na tworzenie si¢ jej wywiera
wplyw wysoka temperatura chwilowa, dobierajac najbardziej do-
godne pod tym wzgledem warunki szlifowania i wlasnosci scier-
nicy, chlodziwu stawia si¢ wymagania, aby przede wszystkim
wplywalo na obnizenie tej temperatury. Konieczne jest wigc
aby:

a) zmniejszalo ono jak mnajbardziej tarcie Sciernicy o obra-
biany materiat

b) utatwialo proces skrawania.

Dla spelnienia tych warunkéw chlodziwo powinno posiadaé
dobre wlasnoéci smarne w warunkach panujacych w strefie
szlifowania oraz zdolno$ci utatwiania procesu skrawania dzigkj
przehikaniu poprzez mikroszczeliny powstajace przy tworzeniu
sie wiéra miedzy oddzielane czgstki metalu. Zdolnose; chlodzace
chlodziwa stoja tu na drugim miejscu. Daja one obnizenie tem-
peratury ustalonej warstwy powierzchniowej i skracaja czas
dziatania temperatury na te warstwe, Dzieki temu zmniejsza sig
przede wszystkim mniebezpieczefistwo utlenienia tzw. ,przypa-
len obrobionej powierzchni oraz zostaja obnizZone naprezenia
w tej warstwie powodujace tzw. rysy i pekniecia szlifierskie.

Przy szlifowaniu zgrubnym chodzi nam natomiast przede
wszystkim o obnizenie temperatury ustalonej, ktéra wobec pod-
wyzszonych parametréw skrawania moze osiggna znaczne war-
tosci, a powstajaca warstwa powierzchniowa jest usuwana przy
nastepnej obrébce wykanczajacej. Tutaj nalezy stosowaé chlo-
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dziwa o wysokich zdolnoSciach odbierania ciepla, stawiajac
wianosci smarne i zdolno$é ulatwiamia procesu skrawania na
drugim plane,

3. Dotychczasowe sposoby chlodzenia i stosowane chlodziwa

a. Uktady cieczy chlodzgcych

Dotychczas regula jest dostarczanie cieczy chlodzacej w mo-
zliwie duzych iloSciach do strefy szlifowanja. Zalecane sa ilosci
od 10 do 300 I/min ($rednio 30—50 1/min) w zaleznosci od wiel-
koSci powierzehni zetknigcia Sciernicy z obrabianym przedmiotem
(szerokoSci $Sciernicy, rodzaju szlifowania) oraz intensywnosci
obrébki, a wigc lgcznie — od iloSci tworzacego sig ciepla.

Chlodziwo powinno byé skierowane silnym strumieniem na
Sciernice w poblizu miejsca pracy. Szeroko$é tego strumienia
powinna byé wigksza od szerokoScj Sciernicy celem zapewnie-
nia réwnomiernosci dostarczania chlodziwa,

Skierowanie cieczy chiodzacej mie mna obrabiany przedmiot,
a na Sciernice ma ma celu oczyszczanie jej poréw z wibréw
i pylu szlifierskiego, co zapewnia lepsza jej prace — mniejsze
tarcie o obrabiany przedmiot i zapobiega zalepianiu jeji poréw
(,zamazywaniu® sie Sciernicy). Istotng rzecza oprocz szybkos-
ci strumienia cieczy, ktéry oczywiScie powinien byé jak naj-
wigkszy z tym ograniczeniem, aby ciecz nie byla rozpryskiwa-
na, jest kat jej padania. Co do tego brak jednak dokladniejszych
danych, opartych ma wymikach préb.

Rys. 3 przedstawia uksztaltowa-
nie wylotu cieczy chlodzacej przy
szlifowaniu watkéw, Znacznie trud.
niejsze warunki dostarczania chlo-
dziwa istniejg w przypadku szlifo-
wania plaszezyzn czolem $ciernicy
osadzonej na pionowym wrzecionie
oraz przy szlifowaniu otworéw
szczegllnie o malych $rednicach,
gdzie konieczne jest stosowanie
specjalnych rozwiazan, jak np. do-
starczanie chlodziwa poprzez o-
twor we wrzecionie przedmiotowym,

Bardzo waznym czynnikiem dla
uzyskania gladkich powierzchni
szlifowanych przedmiotéw ma czy-
sto§¢ chlodziwa dostarczonego do
strefy obrébki. Zawarto$¢é w chiodzi-
wie drobnych wiéréw metalowych
i pylu ziarn $ciernych oraz spoiwa
$ciernicy powoduje obnizenie gladkosci obrabianej powierzchni
i jej zarysowania jak roéwniez obniza trwalo$¢ Sciernicy i pompy
chlodziwa. Dlatego w obiegu chlodziwa powinny znajdowaé sie
urzgdzenia powodujace oddzielenie wszelkich zanieczyszezen. Do

a21/s5e-R3

Rys. 3. Wylot chlodziwa przy
szlifowaniu zewnetrznych po-
wierzchni walcowych. 1 —
koficowka przewodu doprowa-
dzajacego chlodziwo; 2 — na-
stawna rynna, umozliwiajgca
zmiane kierunku wyplywu
chlodziwa
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Rys. 4. Zbiornik chlodziwa zaopatrzony w przegrody ulatwiajace oczysz-

czanie chlodziwa. a — doplyw chlodziwa; b, ¢, d — przegrody blaszane;

e — komora pompy chlodziwa; f — otwér do oczyszczania zbiornika z na-
gromadzonych zanieczyszczei i do jego oprézniania.
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urzadzenn tych malezy odpowiednia konstrukeja zbiornika ora
filtry.

Rys. 4 przedstawia przykladowo zbiornik, w ktérym dzieks
zastosowaniu przegréd osiaga sie to, ze ciecz pobierana Pl'iez
pompe jest juz pozbawiona duzej czesci zanieczyszezen.

7

Rys. 5. Labiryntowy filtr chiodziwa. I — doplyw, 2 — tarcze blaszane
nalozone na poprzecinang wzdluznie rure 3, 4 — nakretka do zamocowania
tarcz 2 na rurze 3, 5 — odplyw, 6 — otwér do usuwania zanieczyszezed
z komory filtru, 7 — pokrywa dociskana nakretkami do korpusu filtra,
W szlifierkach s3g stosowame réznego rodzaju filtry labiryn-
towe (rys. 5) oraz z tkamin. Dobre wyniki daje mp. pokrycie
zbiornika chlodziwa gesta tkanina ulozona na dziurkowanmej
blasze umieszczonej u goéry zbiornika ponad zwierciadlem cie-
czy. Co pewien okres czasu, zaleiny od konsirukeji i intensyw-
nosci szlifowania, nalezy oczysci¢ zbiorniki i filtry z zanieczysz-
czen, dokonujac jednocze$nie przegladu tych elementéw ukiadu
chlodzacego, ktére moga ulec zuzyciu lub uszkodzeniu.

6. Filtr urzadzenie umozliwiajgce jego

chlodziwa zaopatrzony w

oczyszczanie przez skierowanie cieczy przeciwnie do kierunku przeplywu

w czasie pracy. a — filtr w czasie pracy, b — filir podczas oczyszczania.

1 — korpus filtru, 2 — zasuwa obrotowa uruchamiana recznie, zmienijajgca

kierunek przeptywu cieczy przez zamkniecie lub otwarcie 0dpovy1edmch
otworéw wlotowych i wylotowych, 3 — pompa tloczaca chiodziwo,

4 — zbiornik

Rys.

Dla umozliwienia oczyszczania filtréw bez ich wyjmowania
stosowane sa uklady zwrotne, pozwalajace na przepuszczenie
przez nie strumienia cieczy skierowanego przeciwnie niz w cza-
sie pracy (rys. 6). Wyplukane wskutek tego zamieczyszczenia
wpadaja do zbiornika, skad po osadzeniu si¢ na dnie moga by¢
latwo usuniete.

Ze wzgledu ma higieniczne warunki pracy obsiugi oraz oszczg-
dnos¢ chlodziw pozadamne jest stosowanie wyciggéw rowniez przy
szlifowaniu z uzyciem cieczy. Wyciagi te odprowadzaja kropelki



chlodziwa oraz pyl szlifierski jak rowniez produkty rozktadu
chlodziw, ktére powstaja na skutek wysokiej temperatury w
sirefie obrobki. Wyciagi powinny byé zaopatrzone w filtry za-
traymujace pyl scierny i kropelki chlodziwa, ktére nalezy odpro-
wadzi¢ z powrotem do zbiornika.

b. Rodzaje chlodziwi

nie

7 punktu widzenia uzytego $rodka chlodzacego mozna od-
«5ini¢ nastepujace rodzaje szlifowania:

1) szlifowanie na sucho w powietrzu stojacym lub w strudze
powietrza sprezonego,

2) szlifowanie z chlodzeniem czysta woda,

3) szlifowane z chlodzeniem woda z dodatkami przeciwkoro-
yinymi i zwiekszajacymi jej aktywno$¢ wzgledem obrabianego
metalu,

4) szlifowanie z chlodzeniem emulsjam; olejowymi,

5) szlifowanie z chlodzeniem olejami mineralnymi.

Szlifowanie na sucho jestobecnie rzadko
stosowane do weglikéw spiekanych i wysokostopowych stali, ty-
pu stali szybkotnacych, ze wzgledu ma wrazliwo$é tych materia-
6w na tworzenie sie peknieé powierzchniowych pod wplywen:
szybkiego ochlodzenia, co jest zwiazane z. naglymi przemiana-
mi strukturalnymi i zmianami objetoSciowymi. Dobre wyniki
daje lagodne chlodzenie strumieniem sprezonego powietrza. Na-
lezy zaznaczyé, ze przy szlifowaniu ma sucho trzeba zapéwn'¢
warunki jak najmniejszego powstawania ciepla przez dobér Scier-
nicy o niskiej twardosci oraz niskich parametréw szlifowania
tj. matych posuwéw i szybkoSci. Szlifowanie bez cieczy chlo-
dzacej powoduje duze ztzycie Sciernicy, zaréwno ze wzgle-
dit 'na duze tarcie ziarn Sciernych o obrabiany material, a wiec
‘ich szybkie Scieranie i tepienie, jak réwniez wskutek koniecz-
noci uzycia bardziej miegkkiej Sciernicy niz przy szlitowaniu
7 cieczg chlodzaca, dla zapewnienia ,,chlodnego* szlifowania.

‘Niejednokrotnie spotykane szlifowanie reczne, mp. marzedzi,
bez uzycia cieczy chlodzacej, prowadzone w ten sposéb, ze zo-
staje ono nagrzane do wysokiej temperatury, a nastepnie zanu-
rzone w zbiorniku z woda powoduje uszkodzenie warstwy po-
wierzchniowej zaréwno mechaniczne (pekniecia, wykruszenia)
jak i strukturalne i co za tym idzie obnizenie trwatoSci narze-
dzi. Réwniez w tym przypadku nalezy przestrzega¢ zasady sto-
sowania takich warunkéw szlifowamia, przede wszystkim twar-
dosci Sciernicy i wielkosci docisku do niej marzedzia, aby nie
nastepowalo zbytnie nagrzewanie szlifowanej powierzchni (tem-
peratura ustalona warstwy powierzchniowej nie powinna prze-
kracza¢ 30 — 400C).

W o d a posiada dwie zalety, dzieki ktérym znajduje bar-
dzo szerokie zastosowarie jako $rodek chlodzacy, a mianowicie
bardzo dobre wtasno$ci chlodzace, spowodowane wysokim cie-
plem wlasciwym i wysokim cieplem parowania oraz miewspot-
miernie niski koszt w porownaniu z innymi $rodkami chlodzacy-
mi. Natomiast wadami sa: brak wlasnosci smarnych i zdolnosci
ulatwiania procesu oddzielania wiéréw oraz wlasno$ci koroduja-
ce. Z tych wzgledéw czysta woda mie jest obecnie stosowana
do szlifowania metali,

Natomiast powszechnie stosowane s3 roztwory wod-
ne o niewielkiej zawartoscj dodatkéw alkalicznych oraz emul-
sje olejowe.

Do sporzadzania chlodziw w postaci roztworéw wodnych sa
stosowane przede wszystkim: soda kalcynowana, chromian po-
tasu i dwuchromian sodu. Znane s3 réwniez tzw. sole szlifier-
skie o mniej lub bardziej skomplikowanym skladzie. Ze wzgledu
na brak danych trudno ocenié¢ korzysci jakie one daja, wobec
oczywiscie wyzszej ceny W poréwnaniu z prostylrm ‘zwigzkami
podanymi poprzednio.

Roztwory wymienionych zwiazkow posia«dajq przede wszyst-
kim te zalete, ze nie dziataja korodujaco na elementy obrabiar-
ki i obrabiane przedmioty oraz posiadaja lepsze wiasnosci smar-
ne i wigksza aktywno§é¢ wzgledem obrabianego materialu niz
cZysta woda.

ich zastosow a.

Roztworéw sody kalcynowanej mie nalezy stosowaé przy
szlifowaniu stopéw aluminiowych i innych stopéw lekkich, ze
wzgledu na jej silne dziatanie chemiczne na te materialy (,,nagry-
zanie").

Wada roztworéw alkalicznych jest to, ze zmywaja one olej
ze wspblpracujacych powierzchnj obrabiarki, jak mp. prowad-
nic, a wnikajac do lozysk zmydlaja Srodki smarujace. Powodu-
je to konieczno$c¢ czestej wymiany smaréw lub intensywniejsze-
go smarowania, a wigc prowadzi do podwyzszenia zuzycia Srod-
kéw smarujgcych. Roztwory te zmywaja réwniez farbe stamo-
wigca ochronne pokrycie elementéw obrabiarek.

Poniewaz roztwory soli alkalicznych tylko w niewielkim stop-
niu zmniejszaja tarcie Sciernic o obrabiane przedmioty, zuzy-
cie Sciernic jest znaczne,

Omoéwione wiasnoSci tych chlodziw powoduja, ze sa one
stosowane do obrdbki zgrubnej szczegdlnie przedmiotéw o du-
zych wymiarach, gdzie koszt chlodziwa odgrywa powazna ro-
lg, a zalezy nam na utrzymaniu na niskim poziomie tempera-
tury ustalonej warstwy powierzchniowe;j.

Niskoprocentowe em ulsje ol'ejo we saobecnie
najpowszechniejszym rodzajem chlodziw w obrébee szlifowa-
niem. Wykonuje sie je przez dodanie do wody 1 do 2% (rzadko
do 5%) oleju emulgujacego (oleju E wg oznaczen Centrali Pro-
duktéw Naftowych) lub specjalnych. past.” Warunkiem ~dobrej
pracy emulsji jest jej trwalos¢, tj. przede wszystkim niewydzie-
lanie si¢ oleju z emulsji, co powodowaloby zubozenie jej sktadu,
nieuleganie rozkladowi pod wplywem temperatury w strefie
szlifowania oraz czasu przy jej zetknigciu z otoczeniem. Z tego
wzgledu emulsje malezy sporzadzaé z oleju. specjalnie przygo-
towanego do tego celu, stosujac wode o malej twardosci, jak
np. wode deszczows lub kondensacyjna. Stosowanie wody wodo-
ciagowej lub gruntowej wymaga uprzedniego jej zmiekezenia
srodkami chemicznymi (soda krystaliczna).

Emulsje olejowe maja te cenna zalete, ze 1acza w sobie zdol-
nos¢ dobrego chiodzenia ze zdolno$ciami zmniejszania tarcia
Sciernicy o obrobiona powierzchnie oraz ulatwianie procesu odry-
wania wiora, Mianowicie olej zawarty w- chlodziwie pokrywa
cienka warstwa obrabiany przedmiot i narzedzie i dzigki dobrej
przyczepnosci do ich powierzchni czeSciowo wytwarzar w'strefie
obrébki warunki tarcia pélplynnego. Réwniez dzieki pewnej ak-

tywnosci do obrabianych materialéw, wnikajac miedzy plasz-
czyzny poslizgu krysztalow utatwia oddzielanie wiéra. Dzieki

tym wiasno$ciom uzyskuje sig znaczne obnizenie iloéci pracy tar-
cia i pracy na oddzielenie wiéra, a wigc i temperatury chwilo-
wej w wanstwie skrawanej. Olej emulsji umozliwia réwniez
uzyskanie lepszej gladkosci powierzchni szlifowanej wskutek ta-
twiejszego oddziel‘ania wioréw, co mozna by obrazowo przedsta-
wi¢ jako unikniecie zadzioréw wokol Sladéw (wglebien) wyko-
nywanych przez ziarna $cierne na obrabianym przedmiocie oraz
zmniejszenie plyniecia materialu wokét tych $sladéw.

Zdolnosci chlodzace stosowanych w szlifowaniu niskoprocen-
towych emulsji sa niewiele mniejsze niz czystej wody.

Emulsje olejowe sa stosowane do wszystkich metali w ob-
rébee szlifierskiej potdokladnej i dokladnej.

Obecnie coraz powszechniej do szlifowania dokladnego,
szczegolnie dokladnych két zebatych, gwintéw itp., celem uzy-
skania malej grubosci warstwy powierzchniowej, wysokiej do-
kiadnoéci 1 bardzo wyisokiej gtadko$ci powierzchni, sa uzywane
oleje szlufierskie, sporzadzane na podstawie olejow
mineralnych przez natluszczanie pewnymi iloSciami olejéw ros-
linnyth z niewielkim dodatkiem skladnikéw zwigkszajacych ich
aktywno$¢ do obrabianych metali. Oleje te tworza na powierzch-
ni przedmiotu i Sciernicy silnie przylegajaca warstewke nie roz-
rywajacg si¢ nawet pod wplywem duzych naciskow ziaren Scier-
nych na obrabiany metal jak tez wnikaja miedzy plaszczyzny
poslizgu krysztatéw oddzielanego materialu. Znaczne zmniejsze-
nie dzieki temu pracy tarcia, odksztalcefi plastyczuych i oddziela-
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nia wiéréw daje niska temperature chwilowg warstwy powierz-
chniowej, a wiec i male W niej zmiany jak réwniez obnizenie
zuzywania si¢ ziarn Sciernych (5—6-krotnie w poréwnaniu
z emulsjami olejowymi). Oczywiscie niskie temperatury w stre-
fie skrawania i male zuzycie Sciernic sprzyja uzyskaniu wyso-
kiej dokiadnosci obrébki. :

Ujemnymi stronami chlodziw w postaci oleju jest ich wyiso-
ki koszt oraz powstawanie przykrego dymu. Dlatego konieczne
jest tutaj stosowanie wyciggéw zaopatrzonych w filtry umozli-
wiajacych zaréwno usunigcie powstajacej pary i produktéw spa-
lania jak i odzyskanie rozpylajacych si¢ kropelek oleju.

4. Nowe osiagnigcia w dziedzinie chtodzenia w obrébce
szlifowaniem

Weigz wzrastajace wymagania dotyczace dokladnoéci ob-
robki, gladkosci powierzehni i jakoSci warstwy powierzchnio-
wej doprowadzajg do poszukiwania mowych S$rodkéw chlodza-
cych i nowych sposobéw chlodzenia w obrébee szlifowaniem.

Pewne udoskonalenia w dziedzinie $rodkéw chlodzacych po-
legajag na zwickszeniu ich przylegania do powierzchni przed-
miotu i Sciernicy. Srodkami takimi s3 przede wszystkim zwiazki
siarki, fosforu i chloru dzialajagce aktywnie na powierzchuie
metali i przez to silniej wiazgce z nim czastki chlodziwa. Dzie-
ki temu utworzona blona olejowa tak silnie przywiera, ze nie
jest rozrywana pod dzialamiem duzych naciskéw wystepuja-
cych w procesie skrawania ziarnami $ciernymi. Aktywnosé {a
jak juz wspomniano — umozliwia réwniez wnikanie chlodziwa
miedzy oddzielane krysztaly materiatu, ulatwiajace proces ich
odrywania od siebie.

W kazdym razie do-
tychczas nie znaleziono
chlodziwa spetniajacego
w maksymalnym stopniu
wszystkich warunkéw, a 1
mianowicie wysokich zdol-
nosci chlodzacych, zdol-
nosci smarnych i wnika-
nia miedzy rozrywane
krysztaty® oraz oczyszcza-
nia poréw Sciernicy.
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Pierwszy warunek spet-
nia najlepiej woda i roz-
twory wodne z dodatkiem
soli alkalicznych; trzy na-
stepne — oleje nattusz-
czane ze $rodkami aktyw-
nymi. Z tego wzgledu po-
szukiwania -poszly réw-
niez w kierunku zmiany
sposobu dostarczania cie-
czy chlodzacej, doprowa- 7
dzanej obecnie od ze- SFREARLRNE {
wnatrz na powierzchnie : i i e 4
Sciernicy (rys. 3).

Celem uzyskania inten-
sywnego oczyszezania poréw Sciernicy oraz doprowadzania chio
dziwa bezposrednio do strefy obrébki zastosowano chlodzenie
cieczg dostarczang poprzez $ciermice (rys. 7). Chlodziwo do-
plywajace przewodem I do wewnatrz pierscienia 2 przedostaje
sie poprzez przewody w piascie 3 Sciernicy do przestrzeni 4
zamknigtej od zewnatrz powierzchnig oporu Sciernicy. Wskutek
sit odSrodkowych wywolanych duza predkoscia obrotowa, chio-
dziwo przedosiaje si¢ poprzez pory $ciernicy na jej powierzchnie
zewnetrzna. IloSci przedostajgcej sig cieczy zaleza od wymia-
réw Sciernicy i jej predkosci obrotowej oraz droznosci kana-
16w migdzy porami Sciernicy, co jest zwiazane z jej ziarnisto-

N
\

=

Rys. 7. Chlodzenie z doprowadzeniem

chlodziwa poprzez $ciernice.
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Scig i struktura. IloSci te moga siega¢ od 10 do 100 kropli do
powyzej 1 litra na minute.

Mimo poprzednio wymienionych zalet, ten sposéb chiodzenia
obarczony jest wadami. Do mich nalezy przede wszystkim majs
ilos¢ chlodziwa dostajgcego si¢ do strefy skrawamia, poniewas
tylko jego cze$¢ ma niewielkim tuku dostaje sie do tej strefy,
a reszta (ok. 85—90%) spltywa po oslonie Sciernicy. Wiskutek
tego chlodzenie jest niewystarczajace, a temperatura warstwy
powierzchniowej ulega podwyzszeniu. Mimo to, w nieki6rych
przypadkach, szczegélnie wobec trudnoSei dostarczenia chlodzi.
wa z zewnatrz, system ten daje dodatnie wyniki.

Rys. 8. Chlodzenie jednocze$nic dwoma chlodziwami, doprowadzonymi

z zewnatrz Sciernicy. I/ — dysza doprowadzajaca roztwér wodny lub

emulsje olejowo-wodng, 2 — dysza]doprowadzajaca olej, 3 — rozdzielacz
oleju.

W innym kierunku idzie rozwigzanie przedstawione ma rys.
8 Do strefy obrébki dostarczane sa z zewnatrz niezaleznie
dwie ciecze: roztwér wodny soli alkalicznych lub emulsja wod-
na w duzych iloSciach celem uzyskania intensywnego chlodzenia
oraz w niewielkich iloSciach olej — spelniajacy pozostate wa-
runki wymagane od chlodziw. Ciecz chlodzaca (roztwér wodny
lub emulsja) wyplywa duzg dysza I, natomiast olej wytryskuje
na &ciernice kilkoma cienkimi strumieniami pod duzym cisnie-
niem (do 7 atm.). Mimo pewnych zalet tego systemu, maste-
puje tu silne zmywanie warstwy olejowej ciecza chlodzaca, co
powoduje konieczno$¢ dostarczenia doS¢ znacznych iloéci oleju,
a wiec i duze jego zuzycie. _

Ostatnio niemiecki badacz G. Palitsch przeprowadzil badanie
zaproponowanego przez siebie sposobu chlodzenia, laczacego
cechy obu opisanych poprzednio sposobéw. Mianowicie olej jest
tu doprowadzany w bardzo malych iloSciach (rzedu 2 do 10
g/min) od wewnatrz Sciernicy, a ciecz o dobrych wlasnoéciach
chlodzacych — od zewnatrz w dotychczas powszechnie znany,
sposob. Wyniki badan, z ktérych niektére przedstawiaja wykre-
sy ma rys. 9 i 10 pozwalajg sadzi¢, ze sposéb ten daje w po-
rownaniu z innymi znaczne korzysci.
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Badania przeprowadzono S$ciernica ceramiczng o S$rednicy
sewnetrznej 425 mm, szerokosci 40 mm przy predkosci obwodo-
wej 32 m/sek, szlifowanego waika o $rednicy ok. 85 mm i diu-
soéci 1500 mm, ze stali
;arzgdziowej weglowej -
o twardosci 40 Hgc i
przy jego predkosci ob-
wodowej ok. 16 m/min,
posuw:e poprzecznym-—
0,005 mm/sek, posuwie g g e B L T
gzdtuznym  ok. 16
mm/obr. Jako wielkos¢
porownawcza przyjeto
teoretyczna ilos¢ ma-
terialu V3, ktéra wyni-
ka z wielko$ci posuwu
poprzecznego oraz
§rednicy 1  dilugosci
obrabianego watka. ;

Przedstawione wykresy (rys. 9 i 10) dotycza Sciernicy o zjar-
anistosei 80, twardosSci IfJot i strukturze 6.

Wysokosc nierdwnosci p1
~Nw ooy N\

Sposib chéodzenia

po zeszlifowaniu V; =100 cm? ( 2 przejsciach
bez posuwu poprzecznego

[lm po zeszlifowaniu Y, =100 cm?

[ po zeszlifowaniu V=20 cm?
7-121/54-R10

Rys. 10,

Inz.-mech. JAN KACZMAREK

Dalszy postep w dziedzinie chlodzenia przy szlifowaniu wy-
maga przeprowadzenia prac doswiadczalnych™; préb* przemysio-
wych, zarowno w zakresie cieczy chlodzaco-smarujacych, nazy-
wanych chlodziwami, jak i sposobéw chlodzenia. Chodzi oczy-
wiscie nie tylko o uzyskanie najlepszych wynikéw technicznych,
lecz réwniez o osiagniecie jak majdalej idgcej ekonomicznosci
chlodzenia przy polepszonych warunkach zdrowotno$ci i higie-
ny pracy robotnikéw obslugujacych szlifierki oraz usunigcie
szkodliwego wplywu chlodziw na obrabiarke i obrobiony przed-
miot, a wprost przeciwnie — uzyskanie konserwacyjnych wias-
nosci uzywanych tu substancji.

LITERATURA

E. N. Maslow ,,Osnowy teorii szlifowanija metalow'* Maszgiz, 1951.

E: .'Sa“l;'ga »Grundlagen des Schleifvorgandes‘* Werkstatt u. Betrieb z. 2
i 2

B

S

. Kleinschmidt ,,Schleifen und Polieren tom 1
Metallbearbeitung'* Berlin, 1952.

. G. Redko ,,0 nekotorych fiziczeskich jawlenijach processa szlifowanija‘
Stanki i Instrument, z. 1/54.

»Internally cooled wheels cut surface grinding'* Machinery, New York,
May, 1952

G. Pahlitzsch i J. Appun ,Wesen und Wirkung eines neuartigen Kiihl-
fehrfahrens der Zweistoff-Zweiweg Kiihlung beim Schleifen'" Werk-
stattstechnik u. Maschinenbau, z. 11/53.

»,Das Schleifen in der

DOBOR WARUNKOW SKRAWANIA PRZY TOCZENIU DUZYMI
POSUWAMI NOZEM TYPU KOLESOWA

(Dokoriczenie)

Gladko$é powierzchni

Wynikowe nieréwnosci powierzehni obrobionej powstajg ja-
ko rezultat zaréwno zjawisk fizykalnych towarzyszacych skra-
waniu, jak réwniez odwzorowania geometrycznego ksztaltu
ostrza i krawedzi skrawajacej.

Toczenie nozami typu Kolesowa, w przypadku je§li pomocni-
cza krawedZ skrawajaca jest dokladnie réwnolegla do kierunku
posuwu i nie posiada wyszczerbien, powinno dawac powierzchnig,
ktérej mieréwnoSci sa wymikiem tylko zjawisk fizykalnych, to
jest tarcia, odksztalcen plastycznych i rozsmarowywamia naro-
stéw na ostrzu. 3 E

Praktyka wykazuje, e charakter mnieré6wnosci powierzchni
obrabianej mozem typu Kolesowa wykazuje najczgsciej oprocz
nieréwnos$ci spowodowanej wpilywami fizykalnymi réwniez nie-
réwnoSci spowodowane wplywami geometrycznymi; przy czym,
w przypadku wiekszych posuwdéw, nieréwnosci spowodowane
wplywami geometrycznymi nalezy traktowaé jako falisto$¢, a
nieréwnosc’ spowodowane zjawiskami fizykalnymi — jako chro-
powato$¢ (rys. 7).

n-39]54-»7

Rys. 7. Charakter nieréwno$ci powierzchni toczonej nozem typu Kolesowa.
Materiat obrabiany stal weglowa HB = 192 kG/mm2, g=20 mm.
P =05 mmjobr, s =4 mm (fotografia przy pomocy aparatu WB-4).
W odréznieniu od toczenia nozami o ostrzach zaokraglonych,
przy toczeniu nozem typu Kolesowa nie wida¢ wigkszego wplywu

posuwtt na wielko$¢ nieréwnos$ci powierzchni. Przykladem mo-
ga by¢ wyniki do$wiadczen, przytoczone przez Sawczienke [2]
przeprowadzone przy toczen‘u stali weglowej 45. Pomiary nierow-
noSci, graficznie zestawione na rys. 8 wykazaly, ze w zakre-
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Rys. 8. Zaleino$¢ gladkoSci powierzchni od posuwu przy toczeniu nozem
o ostrzu zaokraglonym i nozem typu Kolesowa (wg S. M. Sawczienko).

sie posuwéw p = 0,5 + 3 mmjobr giadko$¢ powierzchni po to-
czeniu nozem typu Kolesowa pozostawala w 5 klasie (Hg, <
< 20u). Doswiadezenie wykazuje, ze wysoko$¢ tego rzedu 0sia-
ga mnie chropowatosé, a falistoS¢.

Pomiary przeprowadzone w 100S [1] wykazaly, ze falistosé
powierzchni przy toczen'u nozem typu Kolesowa jest zmienna
i nie mozna ustali¢ zaleznosci migdzy posuwem i gladkosScia
powierzchni.

Analiza powstawania falistosci wykazata, ze powoduja ja na-
stepujgce przyczyny:

— pochylenie pomocniczej krawedzi skrawajacej w plaszczyinie
wyznaczonej przez posuw i szybko$¢ skrawania,

— ugiecie trzonka,

— skrecenie suportu i imaka — a wraz z tym i pomocniczej
krawedzi skrawajacej — sitlami skrawania,

— bledy zamocowania noza.
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Droga obliczen { sprawdzajacych doswiadczen. mozna dojsé
do wniosku, ze na wielko$¢ falistosci zasadniczy wplyw posia-
daja bledy ustawienia mnoza. Pozostale przyczyny powoduja
w praktyce falisto§¢ rzedu wysokosSci chropowato$ci do 6p.

Przy ustawianiu noza ,na
(] oko* falisto§¢ waha si¢ w gra-
nicach od 6 + 8 mnawet do
50 =+ 60u. Falisto§¢ tego rze-
du pozwolita ma jej pomiar
wprost  czujnikiem mikrono-
wym uchwyconym w oprawke,
jak to podaje rys. 9. Podany tu
sposéb pomiaru moze bycz po-
wodzeniem stosowany réwniez
w warunkach produkcyjnych.

Celem utatwienia i skrdcenia
czasu ustawiania moza tak, aby
pomocnicza krawedz skrawaja-
ca byta réwnolegla do kierunku
posuwu, zastosowany zostalt w
I00S — mapinacz noza projek-
tu autora (rys. 10). Dzialanie jego polega na tym, iz wystajaca
czg$¢ trzonka jest odginana przy pomocy $ruby napinacza, dzie-
ki czemu moze byé odpowiednio regulowane polozenie pomocni-
czej krawedzi skrawajacej. Biorac pod uwage, ze koniecznosdé
zmian polozenia krawedzi skrawajacej zachodzi przy kazdej
zmianie warunkéw skrawan’a, oraz ze dzigki §rubie osigga sig
duza doktadno$¢ ustawienia, napinacz moza ‘stotnie utatwia to-
karzowi czynnosci ustawiania noza.

Czujnik

Jprawka
Blidvptiors?
Zarysy watkow R

ey S5

Rys. 9. Oprawka czujnika mikro-
nowego do pomiaru falistosci

Rys. 10. Sposéb zamocowania noza z napinaczem.

Tokarz ‘stosujacy w I0OS napinacz uzyskuje falisto$é rze-
du 8 = 10u, niezaleznie od rodzaju materialu obrabianego i wa-
runkéw skrawania (przy braku drgan). Przy bardziej staran-
nym ustawieniu falistos¢ zmniejszana jest do ok. 6 u.

Na mozliwo$¢ osiagnigcia tego rzedu falistosci przy odpo-
wiedniej staranno$ci i innych pomys$lnych warunkach wskazu-
ja wyniki kolesowcéw w Pomorskich Zaktadach Wytwérczych
Aparatury Niskiego Napiecia, gdzie osiagano falisto$¢ rzedu 4p
i chropowato$§ci 1 = 2u, przy posuwie p = 2,5 mmjobr4).

Dobor warunkéow skrawania i zakres zastosowania skrawania
nozem typu Kolesowa

Na podstawie przedstawionych wynikéow z dotychezasowych
badann toczen‘a nozami typu Kolesowa, mozna wustali¢ Scilej-
sze niz dotad czyniono®) wytyczne odnoénie doboru warunkéw
skrawania.

4) M. Kowalewski, Trybuna Ludu z dn. 80.IX.53 i list inz. S. Tar-
gowskiego do autora.

5) Dotychczasowe wytyczne oparte byly z koniecznosci najczesciej
na ekstrapolacji wynikéw uzyskanych przy toczeniu nozami o ostrzach
zaokraglonych — na toczenie nozami typu Kolesowa duzymi posuwami.
Patrz np. artykul autora, ,,Mechanik*‘, zeszyt 6/53.
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TABLICA V. Warunki toczenia stali weglowej Hp = 180 kG/mm2 nozem

typu Kolesowa z ostrzem ze spieku S1 przy zachowaniu okresu try,.
tosci ostrza T = 90 min

M-
! Posuwy » mm/obr
mmé ]‘ Rl Jedn.
; | 05| 10| 1,5] 20| 25| 30| 35| 40
P, !45 [85 [127 [170 |212 |255 |298 |340 kG
05 | v, (138 [115 |104 [96 (94 |92 |90 |[89 m/min
N | 1,35 (2,13 | 2,88 3,56 | 4,35 | 5,12 [ 5,85 | 6,6 kW
Py |91 |170 |255 |340 |425 |510 |595 |680 kG
10 | oy 117 |92 (80 |72 |69 |66 |64 |62 m/min
Ng (2,32 3,41 445 534 |64 (7,34 (83 |92 kW
P, 144 |269 {388 [510 637 |765 |893 | 1020 kG |
1,5 | vy |112 [843 |72 ;64 60 |56 |54 |[526 m/min
Ny |352(495|61 |7,12 48_34 9,34 | 10,53] 11,7 KW
Py |200 | 374 | 537 | 695 |850 | kG
20 |z, [109 (80 |663 [58,5 |54 ‘ m/min
N5 47565 |7,66 886 10 i kW
P, 259 483 | 695 |900 | 1110 kG |
1
25 | vy 106 | 76,6 | 62,5 | 54,6 | 514 m/min
N5 16,0 808946 10,7 12,1 kW
Py 320 | 595 | 855 | 1110 1 kG
30 | vy [104 |735 | 592 | 514 i m/min
| Ne (7,26 9,52 |11 | 1245 kW
| P, |38 |706 | 1015 TR kG
35 | v |102 |71 |572 m/min
| Ns 18,45/ 10)9 | 12,65 , 4 kW
it LRl e e o AW e
| P, 442 |823 | 1180 ‘; P kG
40 | vy |99,5]69 |553 § ‘ [ m/min
| | Ns |96 |12,4 142 | | | | kW
Uwaga: przy obliczaniu okresowej szybkoSci skrawania przyjeto, ze wskai-

nik zdolnosci skrawnych spieku S1 w stosunku do TI5K6 wynosi 0,85,

Dobér warunkéw skrawania musi by¢ taki, zeby okres trwa-
losci ostrza typu Kolesowa byl nie mniejszy niz ostrza zaokra-
glonego. Wynika to z analizy kosztow w zaleznosSci od trwalosci
ostrza. Zatem, jako $redni, poréwnawczy okres trwatosci ostrza
przyjaé nalezy dla spiekéw 7 = 90 min. W tabl. V podano wa-
runki skrawania dla stali weglowej Hp = 180 kGfmm?2 ktére
czynig zado$é temu zalozeniu. Biorac pod uwage, ze przy szyb-
koSciach skrawania v < 50 m/min wegliki spiekane Zle pracujs
i latwo sie wykruszajg, w tabl. V podano tylko taki dobdr po-
suwu i glebokosci skrawan‘a, ktére warunkuja vgp > 50 m/min,

W przypadku, gdy w danych operacjach nalezy zastosowaé
inny okres trwaloSci ostrza mniz przyjeto w tabl. V, oraz gdy
toczy sie stal o innej twardoSci lub tez zeliwo — nalezy stoso-
waé¢ mnozniki poprawcze: na sile skrawania wg tablicy 1 i na
szybko$¢ skrawania wg tablicy IV. Moc silnika z tablicy V mu-
si byé wtedy mnozona przez iloczyn mnoznikéw poprawczych na
site i szybko§é skrawania, czyli:

Pz(HB) = P,80) - Ky [9]
Uso(prg) = Uso (180) - Bra (10]
N’(HB)= N;180) - Kn - Bry, [11]

Toczenie nozem typu Kolesowa jest uzasadnione technicznie
i ekonomicznie wéwczas, gdy:

— jest zachowany racjonalny, ekonomiczny w damych warun-
kach techniczno-orgamizacyjnych zaktadu, okres trwatosci
ostrza;

— zostaje osiagnigta zamierzona, wymagana gladko$é powierz-
chni obrobionej;

— czas maszynowy (czas skrawania) jest krotszy niz przy to-
czeniu nozem o ostrzu zaokraglonym,

— czas operacji i koszt operacji jest mniejszy miz przy tocze-
niu nozem o ostrzu zaokraglonym,

Metodyke wustalania zakresu ekonomicznego zastosowania to-
czenia nozami typu Kolesowa przedstawimy ma przykladzie to-
czenia stali weglowej Hp = 180 kG/mm?2 przy zachowaniu glad-
kosci powierzchni w 5 klasie, Aby obrobi¢ powierzchnie z taka
gladko$cia nozem o ostrzu zaokraglonym r = 2 mm, trzeba przy
zastosowaniu spieku S1 i gleboko$ci skrawania g = 1 mm zasto-
sowa¢ posuw p < 0,45 mm/fobr. (w przykladzie przyjmujemy



P = 0,45). W tych warunkach przy okresowej szybkosci skra-

wania vgo, czas skrawania jednego przejscia przyimiemy fmy =

= 100%. Moc skrawania w danym przypadku bedzie wynosita
kW.

: Stosujac noéz typu Kolesowa, mozna przy prawidlowym zamo-

‘cowanitt noza osiagnaé gladko$¢ powierzchni w 5 klasie, nawet

przy posuwach 3 + 4 mmjobr.

=z =
X <
2 Uk I [
1 150
¥ S/- w5
7 140 .
P A\ T=90 min Hy < 20u
s |
g JLE D
618 1208 & R\ | Skrawanie nodem typu Kolesowa
ol 7;,.__.__._'_‘9_____— L
7 < X
3 100 7
B A
6 9O 5
J sol2H -7
5 IS
701
S
3t4 601N 2 STarr
soh-§ 5 g e - H
3 N ~
? 40_5 el B e
S
2 30 e -+
S 4 1
i | i s
1] 4
, & | ]
S0 T5pas g5 ST 2 25 3 T 4
2y=0.95 p mmjobr * 20 B st
Rys. 11. Czas skrawania i moc skrawania przy toczeniu stali weglo-

wej Rr = 65 kG/mm2 (Hg = 180 kG/mm2) z glebokoScia skrawania
g=1 mm i szybkosciag skrawania vgyp nozem promieniowym (r =2 mm)
i bezpromieniowym typu Kolesowa (s -+ p 0,5 mm) z zachowaniem
gtadko$ci powierzchni w 5 klasie.

~ Na rys. 11 podano wykreslnie, jak ksztaltuje sie przy tocze-
nit nozem Kolesowa czas skrawania tm, (w procentach, w od-
niesieniu do czasu skrawania nozem zaokraglonym) oraz moc
skrawania w zaleznosci od posuwu. Z wykresu widaé, ze istnieje
graniczna warto$¢ posuwu pgr = 0,95 mmjobr, powyzej ktérej
czas skrawania ¢, nozem Kolesowa staje si¢ coraz mniejszy
(w stosunku do czasu skrawania nozem zaokraglonym), przy
rownoczesnym wzroScie zapotrzebowania mocy. Przy mniejszych
posuwach niz graniczny (p = 0,95 mmjobr) czas skrawania no-
zem Kolesowa jest wiekszy niz czas skrawania nozem zaokra-
glonym. 3

T oty —
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Rys. 12. Czas skrawania i moc skrawania przy toczeniu stali weglowej:

Rr = 65 kG/mm2 (HB = 180 kG/mm?2) z glebokoScia skrawania g¢ = 1 mm

i szybkoScia skrawania nozem wvgp nozem . promienijowym. (r.=2 .mm)

i bezpromieniowym typu Kolesowa (s = p + 0,5 mm) z zachowaniem
gladkoSci w 6 Kklasie.

Jest zatem widoczne,: ze w zakresie p << pgr stosowanie nozy
Kolesowa jest niecelowe, gdyz ze wzgledu na konieczno$é za-
chowania wiaSciwej trwaloSci ostrza dobér warunkéw skrawa-
nia jest taki, iz czas skrawamia jest diuzszy niz przy stosowa-
niu nozy zaokraglonych.

W zakresie wigkszych posuwéw niz graniczny ogramiczeniem
dla wielkoSci posuwu bedzie najczesciej moc silnika, a poza
tym wytrzymato$é lub zakres posuwéw na tokarce. Tak na przy-
ktad majac do dyspozycji silnik o mocy znamionowej N; = 7 kW
mozna w przyjetych warunkach zastosowaé¢ maksymalny posuw
Pmax~ 2,8 mmjobr, uzyskujgc przy tym 52% oszczednoSci cza-
su skrawania w stosunku do toczenia nozem zaokraglonym
o promieniu r = 2 mm.
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Rys. 13. Czas skrawania i moc skrawania przy toczeniu stali weglowej
R. = 65 kG/mm2 (Hg = 180 kG/mm2) z glgbokoScia skrawania g¢ = 1 mm
i szybkoScig skrawania vgg nozem promieniowym (r = 2 mm) i bezpro-
mieniowym typu Kolesowa (s = p + 0,5 mm) z zachowaniem gtadkoSci

w 7 klasie.

Analogiczne rozwazania mozna przeprowadzi¢ dla obrdbki
w 6 czy 7 klasie gladkoSci. Wyniki takich wyliczefi przedsta-
wione zostaly na rys. 12 i 13. Z wykreséw tych widaé, Zzé w mia-
re jak zwigkszaja sie wymagania gladkosSciowe, wartosé granicz-
nych posuwdéw maleje, to znaczy, ze stosowanie nozy typu Ko-
lesowa staje si¢ ekonomiczne przy coraz to mmiejszych posi-
wach. W danych przypadkach beda to posuwy pg, = 0,65 mmjobr
dla klasy 6 i pgr & 0,5 mm/obr dla klasy 7.

W powyzszych przyktadach przyjeto przy toczeniu nozem za-
okraglonym najwigksze dopuszczalne posuwy, gwarantujace
uzyskanie gtadkoSci powierzchni w 5, 6 i 7 klasie. Posuwy te
wynosily odpowiednio: p = 0,45 mmjobr dla klasy 5, p = 0,31
mm/obr dla klasy 6 i p = 0,24 mm/obr dla klasy 7.

Przyjmujac dla zwiekszenia pewnoéci uzyskania gladkosct
powierzchni w 2adanych klasach odpowiednio p = 04, 0,3 i 0,2
mm/fobr — mozna wyznaezy¢ graniczne posuwy pgr dla réznych
glebokoSci skrawania. Zestawienie posuw6w gramicznych dla
toczenia stali weglowej Hp = 180 kG/mm?2 zawiera tabl. VI. Wi-
TABLICA VI. Wartosci posuwéw granicznych dla toczenia stali weglo-

wej Hp = 180 kG/mm2 w zalezno$ci od klasy gladkosci powierzchni
i glebokosci skrawania
mm
% 1 2 3 4
klasa gtadkosSci
Vs 0,86 0,85 0,84 0,83
v 6 0,65 0,63 0,61 0,60
v 0,4 0,36 0,31 0,27

da¢ z niej, ze wplyw glebokoSci skrawan‘a na przesuwanie sig
posuwu granicznego jest bardzo miewielki. Znacznie wigkszy
wplyw matomiast maja wymagania gtadkosciowe,

Latwo wykaza¢, ze aby obliczy¢ posuw gramiczny dla stali
o innej twardosci niz przyjeto w tabl. VI — nalezy zastosowaé
przeliczen'e wedlug wzoru:

By,

= e 12
Pgr(HB) Der (180) B [12]

gdzie: _
pe(ng) — posuw graniczny przy dowolnej twardosci

stali,

Dgy (180) - — posuw granmiczny przy Hp = 180 kG/mm2,
Rok XXVII MECHANIK Zeszyt 8/54 297



B, — mmoznik uwzgledniajacy wplyw twardoéci na
okresowg szybko§é skrawania noza o ostrzu
zaokraglonym,

Ba, — mnoznik uwzgledniajgcy wplyw twardosSci na

okreslong szybko$§é¢ skrawania nozem typu
Kolesowa.
Wykorzystujac dane radzieckie dla wartosci By,8) i By, [2]
oraz przyjmujac:
By,
Bp, g

Ch

TABLICA VII. Wartosci mnoznika poprawczego Cyy dla posuwu kry-
tycznego ze wzgledu na twardo$é toczonej stali

Hpg ke/mm? [ 160 ‘ 180 | 200 | 220
Chy |

wyliczono i zestawiono w tabl. VII warto$ci mnoznika Cg. Z ta-
blicy tej mozna wysnué wniosek, 7ze im wigksza jest twardos¢
obrabianego materiatu, tym mniejszy jest posuw granmiczny,
a wiec zakres ekonomicznego zastosowania nozy typu Kolesowa
staje sie wiekszy.

Uwzgledniajac niewielki stosunkowo wplyw zaréwno glebo-
kosci skrawan‘a jak i twardoSci stali, w zakresie najczesciej
uzyskiwanych klas gladkoSci przy toczeniu, mozna przyjaé na-
stgpujgce wartoSci graniczne posuwo6w, powyzej ktérych stoso-
wanie noza Kolesowa jest ekonomiczne:

10 | 10 | oo | o080

— dla klasy 5 - p ~ 1 mmjobr
— dla klasy 6 — p =~ 0,75 mmjobr
— dla klasy 7 — p ~ 0,5 mmjfobr

W praktyce, wartosci te moga wypas¢ jeszcze wigksze, jesli
wzigé pod uwage réwniez zwigkszenie czasu na dokiadne usta-
wienie noza, ktory jest wiekszy niz przy ustawianiu noza zaokra-
glonego. Straty na ustawianie musza bowiem byé skompen-
sowane skréceniem czasu maszynowego. :

Jesli dalsze badania nie wykaza zasadniczych zmian w za-
leznoSciach fizykalno-technologicznych skrawania mozem typu
Kolesowa, to podane wnioski w pelni usprawiedliwiajg nazwe
toczen’a ,,duzymi posuwami“ lub tez ,toczenia posuwowego®,
jakie zostaly juz zaproponowane na toczenie nozami typu Ko-
lesowa.

Kolejno$¢ doboru warunkow skrawania przy toczeniu duzymi
posuwami jest nastepujgca:

1) Ustalenie mozliwie najmniejszej ilosci przejs¢ przez da-
zenie do skrawania mozliwie najwicksza w danych warunkach
gleboko$cig skrawania. Zalecenie to pozostaje aktualne mimo
tego, iz w zakresie g:p < 0,5 wplyw posuwu na trwaloS¢ jest
mniejszy niz gleboko§¢ skrawania. Okazuje si¢ bowiem, ze naj-
czeéciej redukcja ilosci przejsé daje wigksze oszczgdnosci czasu
niz nawet znaczne nieraz powiekszenie posuwu.

2) Wyznaczenie jak najwigkszego posuwu, mozliwego ze
wzgledu na moc silnika, sztywno$¢ i wytrzymalosé oraz odpor-

6) ,.Rieii;ﬁ_y skorostnego riezanja mietatlow', Maszgiz, 1951.

no$¢ na drgania ukladu obrabiarka-przedmiot-narzedzie, War
toSci maksymalnych posuwéw ze wzgledu ma moc silnika N
daje tabl. VIIL

TABLICA VIII. Wartosci dopuszczalnych posuwéw ze wzgledu na o
silnika dla toczenia stali weglowej H z = 180 kG/mm2 (v, = 0,75)

| 0
L Moc silnika N, kW
m/min | mm solloa s e ] el i [
1 | 16 | 216 | 21| 325 |~
2 | 081 | 1,08 | 1,35| 1,63| 2,17| 2,71 | 325 | 4qy
50 3 (054 | 07 | 09| 108 143 1,81| 2,17 27
4 054 | 068 08| 1,08| 1,35| 162 205
1 L1t | 1,55 | 194 2,32| 3,00 3,87 B
2 | 05 | 078 | 097| 1,06| 1,55| 198 | 232 29
70 3 051 | 064 077 | 1,03 1,29 1,55 | 19
4 0,58 | 0,77 099 | 1,16 | 145
1 0,9 1,2 1,50 | 1,80 | 241| 301 | 361 |
B 2 06 | 07509 | 12 | 1,5 | 18 | 22
3 05 | 06 | 08 | 1,0 [ 12 | 15
4 0,6 0,75 | 09 1,13
1 074 | 09 | 123 | 148 1,98 | 247 | 29 | 37 |
2 0,61 | 074 099 | 1,28 | 1,48 155
110 3 0,66 | 0,82 099 | 12
4 062| 074| 0
1 | o061 | 08 | y04| 125! 1,66 208| 25 | 32|
2 052| 062 083] 1,04 | 125| 15
10 3 0,55 | 0,69 083 104
4 052| 062 om
1 | 054 | 072 | 090 | 1,08 145| 1,81 | 2,17 | 27
2 054 072| 09 | 1,08 13
150 3 06 | 072 09
4 0,54 | 0,68

3) Stwierdzenie, czy wyznaczony posuw jest wigckszy od po
suwu gramicznego.

4) Jesli obliczony posuw jest wigkszy od granicznego, wyzna.
czenie szybko$ci skrawania, ktéra dla spiekéw powinna byé
wieksza miz 50 m/min, Wtedy nalezy stosowaé skrawanie dugy-
mi posuwami nozem typu Kolesowa. Jesli obliczony posuw jest
mniejszy od granicznego lub szybko$¢ skrawania wypada mmnej-
sza niz 50 mjmin, korzystniejsze bedzie = skrawanie mnozem
o ostrzu zaokraglonym.

Tego rodzaju tok postepowania jest aktualny w przypadku
jednakowej iloSci przej§¢ zaréwno przy toczeniu nozem zaokrg-
glonym, jak nozem typu Kolesowa. W przypadku réznej ilos
przej$¢ rozstrzygajacym czynnikiem w wyborze typu noza i we
runkéw obrébki, obok innych czynnikéw ogramiczajacych, jest
lgczny czas skrawania wszystkimi przejSciami i czas operacji
w przypadku zastosowania noza jednego i drugiego typu.

LITERATURA
1. J. Kaczmarek, R. Sniechowski Pomiary obwodowej skladowej opor
skrawania przy toczeniu. Sprawozdanie z pracy U-S-04, 100S, 1953 r.
S. M. Sawczienko — Obrabotka dietalej na mietalloriezuszczich stan-
kach instrumientami s gieomietrijej W. A. Kolesowa, 1953 r.

WLASCIWA EKSPLOATACJA | KONSERWACJA SCIERNIC DIAMENTOWYCH

Sciernice diamentowe sg narzedziami wydajnymi, sg jednak
kosztowne i pochodz'y z importu. Dlatego tez wymagajg bardzo
starannego i umiejetnego obchodzenia sie. Szlifowanie Scierni-
cami diamentowymi jest jedng z najdoskonalszych metod ostrze-
nia narzedzi z ostrzami z weglikow spiekanych zaréwno pod
wzgledem wydajno$ci, gladkosci uzyskiwanej powierzchni jak
i kosztu. Zasadniczym jednak warunkiem otrzymania dobrych
efektow przy ostrzeniu $ciernicami diamentowymi jest prawidio-
wa eksploatacja, zapewniajaca ich wysokg wydajno$¢ i trwalos¢.

Trwalo§¢ Sciernic diamentowych jest szczegdlnie wazna. Koszt
ich bowiem jest bardzo wysoki i wobec tego mniski koszt ostrze-
nia uzyskuje sie tylko przy wtasciwej ich eksploatacji i konser-
wacji.

CzeS§¢ pracujaca Sciernic (tzw. nasyp) sklada sig z brazu
lub tworzywa sztucznego, w ktérym rozmieszczone sg ziarenka
diamentu. Koncentracja ziarn diamentu, ich wielko§¢ i materiat
wigzania dobiera si¢ w zaleznoSci od przeznaczenia Sciernic. Zia-
renka diamentowe wystaja nieco z wigzania, Dobre wigzanie po-
wi{lno: utrzymywaé ziarna diamentowe prawie do zupelnego ich
zuzyciay,

Ziarna diamentowe moga przez dlugi czas skrawaé najtward-
szy materiat nie tracac ostroéci. Stopniowo osadza si¢ jednak po-
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miedzy ziarnami diamentu pyl szlifierski powstaly z materialu
przedmiotu i Sciernica zamazuje sie, wskutek czego zostaja ob-
nizone jej wartodci skrawne. W przypadku zaklejenia sie tarczy

Powierzchnia tarczy diamentowej:
b — niezamazanej

a — zamazane],

Rys. 1.

mozna ja doprowadzi¢ do prawidlowego stanu przez szlifowanie
pumeksu, recznie dostawionego do powierzchni $ciernicy. Pumeks
podczas szlifowania, nie stanowiac oporu dla ziaren diamento-
wych, zbiera na sobie material zaklejajacy powierzchnie Scier
n'icz. Oczyszczenie powierzchni $ciernicy przy pomocy pumekst
catkowicie przywraca jej wartosci skrawne.
Wg , Werkstatt und Betrieb® zeszyt
3/54 opracowat
inz. Z. D.



[nz.-mech, BRONISLAW KIEPUSZEWSKI

OBROBKA SLIMAKOW

.

3. Obrobka slimakow metoda obwiedniowg

Slimaki, bedace wlasciwie kotami zebatymi o zebach Srubo-
wych (ilo$¢ zwojéw $limaka odpowiada liczbie zebéw kota ze-
patego), mozna wykonywaé réwniez metodg obwiedniows, tak
jak wykonuje si¢ te kola.

Metoda obwiedniowa mozna obrabia¢ zaréwno §limaki ewol-
wentowe, jak réwniez spiralne i pseudospiralne, jednakze ze
wzgledu na prostote narzedzia najczesciej stosuje si¢ te metode
tylko do obrébki $limakéw ewolwentowych, ktére moga by¢ obra-
piane np. frezem §limakowym lub marzedziem zgbatka
o prostoliniowych krawedziach skrawajacych, a wigc sto-
sunkowo latwym do wykonania. Obrébka $limakéw spiral-
nych i pseudospiralnych metoda obwiedniowg wymaga
trudnych do wykonania, a wiec kontowych narzedzi
o specjalnie uksztaltowanych krzywoliniowych krawe-

(Dokoriczenie)

Dla lepszego zrozumienia obrébki $limakéw ma strugarce
Sunderlanda. objasnimy najpierw obrébke na tych strugarkach
ko6t zgbatych o zgbach prostych (rys. 42). Kolo zgbate I osadzo-
ne na trzpieniu lub w klach jest napedzane za pomocg przekla-
dni Slimakowej 5 i 6 (rys. 42). N6z-zebatka 2 jest zamocowany

I}

dziach skrawajacych.
Obrébka $limakéw metoda obwiedniowa jest/znacznie

wydajniejsza anizeli metoda ksztattowa, nalezy wigc ja
“stosowaé w produkeji seryjnej i wielkoseryjnej, dla kté- -
ryoh koszt drogiego narzedzia predko sig amortyzuje. Czg-
sto stosuje sig metode obwiedniowa do zgrubnej obrdbki
§limakéw wykanczanych mnastepnie metoda ksztattowa.
W takim przypadku narzedzia do obrébki obwiedniowej moga
by¢ mato doktadne, a wigc tanie w wykonaniu.

11-334/53-R40

Rys. 40.

Rozrézniamy trzy sposoby obrébki Slimakéw metoda ob-
wiedniowa, zaleznie od rodzaju marzedzia, a mianowicie:

1) za pomoca freza §limakowego,

2) za pomoca narzedzia — zebatki,

.3) za pomoca noza (narzedzia) krazkowego,

a Obrébka Slimakéw metoda obwied
niowa za pomocg freza §limakowego
Narzedziem jest tutaj frez $limakowy tzw. jednonitkowy o

stopniowo wzrastajacej wysokosci poszczegélnych zebéw. Zape-

wnia to réwnomierne obciazenie zebow freza.

Na rys. 40 pokazano narzedzie, a na rys. 41 sposéb ustawie-
nia go wzgledem obrabianego $limaka, kierunek obrotéw freza
i §limaka oraz kierunek posuwu marzgdzia.

Wykonanie narzedzia jest dos$¢ kosztowne, jednak oplaca sig
W seryjnej produkeji $limakéw, badz to do obrabiania ich ,na
gotowo*, badz do obrébki zgrubnej, co jest czesciej stosowane.
Obrébke przeprowadza sie na frezarce obwiedniowej lub ma fre-
zarce specjalnej.

b Obrébka §limakéw metodag obwied-
niowag za pomocag narzedzia-zeg-
batki

Narzedzie-zebatka uzywane szeroko do obwiedniowego stru-

gania kol zebatych o zebach prostych i Srubowych na strugar-
kach typu Maaga i Sunderlanda moze stazyé¢ réwniez do stru-
gania Slimakow.

7y
(" posuw 3
noza T /;
[ e S o
Wi i
Ao v '
| = \ ruch noza g
g A ES Tposuwisto-zwrofny z
M 1E3d] | o[ = 3
= =l == QU
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N e O S )
L J
- J
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Rys. 42.

w suwaku nozowym 8, kiéry porusza si¢ ruchem posuwisto
zwrotnym roboczym i jalowym w kierunku strzatek. Jednoczes-
nie $ruba 7 powoduje powolny posuw pionowy suportu 4 i suwa-
ka nozowego 3. Posuw ten odpowiada ruchowi obrotowemu obra-
bianego kola zebatego. W rezultacie otrzymujemy struganie ob-
wiedniowe zebéw kota.

Jesli strugamy kolo zebate o zebach Srubowych lub zwoje
$limaka, malezy suport obrotowy 4 obréci¢ od poziomu w odpo-
wiednim kierunku o kat B = 90 — yp, pochylenia linii Srubowej
na walcu podzialowym kota zebatego (lub $limaka, rys. 43).
Prawozwojny $limak obraca sig wéwczas w kierunku strzatki,
a suport narzedzia-zg¢batki wykonuje posuw (ruch odtaczania)

kierunek ruchu skrawajgcego - .F S
e e

posuw noza
/

1-334/53R43

Rys. 43. Schemat strugania $limaka prawozwojnego na strugarce

Sunderlanda.
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w kierunku pionowym w dét. Podobnie obrabiamy $limak lewo- c¢c Toczenie obwiedniowe Slimakgy
zwojny, lecz wowezas posuw mnoza odbywa sie w gére, a suport za pomoca noza krazkowego o z e
obrotowy nalezy skreci¢ o kat y, w przeciwnym kierunku, od bach Srubowych

osi pionowej. Przy obrébce Slimakéw lewozwojnych ruch skrawa-
jacy mnoza jest przeciwny do ruchu skrawajacego przy obrabia-
niu §limakéw prawozwojnych.

N6z do stmugarki Sunderlanda jest, jak juz powiedziano, zg-
batka wspdtpracujaca z obrabianym kolem zebatym lub $lima-
kiem. Z charakteru tej wspdipracy wynikaja jego wymiary.

Do obrébki két zebatych Srubowych i $limakéw kat przypo-
ru noza powinien by¢ réwny katowi przyporu w przekroju nor-
malnym kota §rubowego lub §limaka, jak to pokazuje rys. 44.

i
APl s e

\‘/ 1334 /53 Ree
tn

_ Innym rodzajem obwiedniowej obrébki slimakéw jest ich tq.
czenie obwiedniowe za pomoca noza krazkowego o zebach &ry.
bowych (tzw. noza Fellowsa) na specjalnej tokarce lub na fre.
zarce obwiedniowej (rys. 46) przystosowanej do tego celu,

—

-

P

Rys. 44. Podzialka osiowa i podzialka normalna $limaka. : S ¥
Obroébka $limakéw metoda obwiedniowa ma strugarce Maaga Wc/n-m,
narzedziem-zebatka jest bardzo podobna do juz opisanej. Na i

strugarce Maaga mocuje si¢ $limak pionowo (rys. 45). Rys. 47. Toczenie obwiedniowe ga polr_lnocq noza Fellowsa o zebach
srubowych.

Obrabiany $limak jest zamocowany na wrzecionie narzedzio-

2 wym (na ktérym normalnie jest osadzony frez §limakowy) w sa-

ey niach poprzecznych suportu frezarki. N6z Fellowsa o zebach

* ruch $rubowych jest osadzony na miejscu przedmiotu obrabianego

posuwisto-zwrotny Inei £ - Nadat brabi oy

et (grzy norma;fnej, pracy frezar i). Nadajac o.rfm ianemu §limako.

wi i marzedziu ruch obrotowy o odpowiedniej predkosci w kie-

4 runkach strzatki a, otrzymujemy normalna wspdlprace moza

o zebach Srubowych (kitéry gra tu role kola zebatego o zebach

$rubowych) i obrabianego przedmiotu. W wyniku tej wspéipra-

// cy na obrabianym przedmiocie powstajg zwoje $limaka (rys.

_ : 47). Azeby umozliwi¢ napiecie zwojéw na calej dlugosei §lima.

/ " Y ka, powinien on otrzymaé za poSrednictwem poprzecznym saf

- f T suportu frezarki odpowiedni posuw w kierunku strzatki e
Rys. 45. Sposéb zamocowania §limaka na strugarce Maaga. 1 — obrabia-
ny S$limak, 2 — néz zebatka, 3 — uchwyt do mocowania przedmiotu,
4 — zacisk mimoSrodowy.

Struganie obwiedniowe §limakéw za pomoca narzedzi-zeba-
tek jest stosunkowo rzadko stosowane. Zasluguje ono jednak na
rozpowszechnienie, gdyz noéz-zebatka jest narzedziem prostym
i tanim. Poniewaz struganie nozem o krawedziach prostych daje
nam $limak ewolwentowy (rzadko uzywany) mozna §limaki spi-
ralne lub pseudospiralne struga¢ zgrubnie w opisany sposdb,
a pozniej wykanczac je przez toczenie lub szlifowanie.

M-334/52-R48 Tha 733453 049
Rys. 48. Schematyczne przed- Rys. 49. Rozwinigcie mna plaszezyZnie
stawienie obwiedniowego to- schematu z rys. 52

czenia zwojéw $Slimaka prawo-
skretnego na frezarce obwied-
niowej.

Rys. 48 przedstawia schematycznie naped noza Fellowsa 3 za
posrednictwem §limaka napedzajacego I i kola $limakowego 2,
natomiast rys. 49 pokazuje rozwinigcie tego schematu na pia-
szcezyznie. Slimak obrabiany jest oznaczony cyira 4

Wprowadzmy nastepujace oznaczenia:

dpps — Srednica podzialowa kola $limakowego napedzajg-
cego 2,

2ps — ilo$¢ zebow $limakowego kola napedzajacego,

tps — podziatka kola Slimakowego napedzajacego,

m234/55 246 sy — skok $limaka mapedzajacego,
Rys. 46. Toczenie §limaka metoda obwiedniowa za pomoca noza krazko- 2gy — ilo$¢ zwojéw Slimaka napedzajacego,
wego o zebach S$rubowych (noza Fellowsa) na frezarce obwiedniowej dpF_ $rednica podzialowa moza Fellowsa,

zp — ilod¢ zgbéw noza Fellowsa,
300 Zeszyt 8/54 MECHANIK Rok XXVII tp — podziatka noza Fellowsa,



s — skok $limaka obrabianego,

z — ilos¢é zwojéw $Slimaka obrabianego,
nsy — ilo§¢ obrotéw/min §limaka mnapedzajacego,
ns — ilo§¢ obrotéw/min $limaka obrabianego.

Srednice podzialowa kota Slimakowego mapedzajacego obli-
czamy mnastepujaco:

Zps * s
dpk: =
poniewaz
§. 5 Rps S
tps L wige dpps = 3
2 Zsn Zsn T
Analogicznie obliczamy Srednice podzialowg mnoza Fellowsa:
2F * LF s
dpF = ale tp=—,
z
p 2F S
wi¢c dpp =—
X7

Srednice podzialowe kola $limakowego i noza krazkowego mu-
sza byé réwne, jesli znajduja sie na jednej osi, wiec

dpps = dpp
czyli
Rps *Ssn BF+S
s T T
a wiec
Rps* R Ssp
FRI==s [6]
B

Jest to wzér na obliczenie ilosci zgb6w noza Fellowsa, gdyz néz
i kolo Slimakowe napedzajace sa osadzone ma wspélnej osi.
. Oprécz tego predkosci obrotowe i skoki $limakéw napedzajace-
go i obrabianego muszg spelnia¢ réwnos¢

) ; MNs = § = Nsp * Ssn
gdyz predkosci obwodowe kota §limakowego i noza krazkowego
sg réwne.
i 17
Msn Ssn ;

Stosunek predkosci obrotowej $limaka obrabianego do predkosci
obrotowej $limaka napedzajacego musi wigc byé réwny stosun-
kowi skokéw tych $limakow,

Ze wzoréw [6] i [7] wynika, ze do toczenia obwiedniowego
réznych $limakéw trzeba posiada¢ rézne $limaki napedzajace
i rézne kota $§limakowe, a ponadto Srednice podzialowe nozy
krazkowych powinny by¢ réwne $rednicom podzialowym két Sli-
makowych napgdzajacych. W praktyce jest to bardzo niewygod-
ne, totez obrabiarki specjalne do obwiedniowego toczenia po-

Stad

l 11-334 [56-R50 M-33¢/54°R51

Rys. 50. Rozwinigcie na plaszczyZnie
schematu napedu specjalnej tokarki
do toczenia obwiedniowego Slimakéw
i gwintéw (réwniez czeSci ksztal-
towych obrotowych). 1 — S$limak lub
Sruba napedzajgca, 2 — kolo §lima-
kowe, 3 — néz Fellowsa, 4 — §limak
obrobiony.

Rys. 51. Schemat napedu przy

obwiedniowym toczeniu zwo-

jow §limaka na frezarce ob-

wiedniowej. Oznaczenia jak
na rys. 50.

siadajg inny naped, pokazany schematycznie na rys. 50. Réznice
Srednic kola $limakowego 2 i noza krazkowego 3 wyréwnuje
odpowiednio dobrana przekladnia két zebatych 21, 22 23 i zs.

Przekiadnia ta pozwala réwniez na postugiwanie sie tylko jed-
nym §limakiem napedzajacym (Srubg- napedzajaca). Przy takim
rozwigzaniu mapedu, kolo §limakowe i néz krazkowy mie moga
byé¢ osadzone ma jedn®j osi. Azeby obliczyé przekladnie

2 <3

23 2
wychodzimy z réwnosci

Vks = UF

vps — predkos¢ obwodowa na kole podzialowym kola Sli- |
makowego 2, w m/min
vp — predkos¢ obwodowa na kole podzialowym mnoza
krazkowego 3 w m/min
vks=‘ﬂ"dpks' Nps = ps + tps + Mps

Ssn
ale lps = —
Zsn
‘ ks * Nps * Ssn
wigc s = Tn - Ssh
2sn
S IE MR- S
Podobnie Vp= ————— =N+ S
4

gdzie zr — ilo§¢ zebéw moza krazkowego

nr — predko$§é obrotowa noza krazkowego w obr/min.
Poniewaz vgs = vF
przeto ng, « Ssp = Mg - S

. Nsp s
czyi —=— [8]
ng Ssn
Rps © Nps * Ssn XF * MF + §
oraz tak samo =
Zsh 2

Tiks RF*8§*%p 2133

skad 9
; nEp s Sspt R 2 2

Wzér [9] pozwala obliczyé kota zmianowe 21, 22, 23, 24, kidre
musza byé zatozone na tokarce obwiedniowej, azeby predkosc
odtaczania si¢ kola $limakowego wzgledem $limaka napedza-
jacego (Sruby napedzajacej) byla réwna predkosci odtaczania
sie noza krazkowego wzgledem obrabianego Slimaka.

We frezarce obwiedniowej ruch odtaczania wykonuje obrabia-
ny $limak, ktéry posiada poséw osiowy z predkoscig vp mm/min. ‘
Pozwala to zastosowaé kolo Slimakowe mapedzajgce i néz kraz-
kowy o réznych Srednicach podzialowych (rys. 51). Zalézmy
najpierw, ze predko$é posuwu osiowego obrabianego $limaka
jest réwna zeru (vp = 0). Predkodci obrotowe kola $limakowe-
go i noza krazkowego sa wtedy jednakowe

Ngs = NF
lecz predko$é obrotowa kota Slimakowego

Nsn * Rsn
[ R e e
ks
oraz noza krazkowego
ns - 2
ng =
2F
¥ Nsp*Rsp  Ns- R
wigc —— = ——
ks RF
. TNsn Rps « R
czyi — = [10]

ns RF *Rsn
Z kolei zaktadamy, ze obrabiany $limak mie obraca sig, lecz
przesuwa si¢ z predkosciag vp, natomiast Slimak napedzajacy
posiada taka predko§¢ obrotowa nsnp, ze predko$é obwodowa vF
noza krazkowego jest réwna predkoSci posuwu vp obrabianego
§limaka

VF = p
lecz vp =n - dpF * nps = XF * IR * Nks
n + Zs;
ponadto mamy g = S
ks

3 2F * R Nspp * Bsn

wigc ogp=——"—
ks
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Ale predkosé posuwu vp obrabianego Slimaka mozemy wyrazié
w zaleznosci od jego predkosci obrotowej ns, mnozac ja przez
pewien wspolczynaik &
‘l«'p = Ng k X

gdzie k = fp-x jest posuwem obrabianego Slimaka w mm mna
jego jeden obrét, wyrazonym za pomoca wspélczynnika x w za-
leznosci od podziaiki §limaka, ktéra jest oczywiScie réwna po-
dzialce noza Fellowsa tf.

Poniewaz vr =7,
RF - IR - Nspp + Zsp
przeto =ns -t X
s
n, Rps * X
P et AR it [11]
Ng RF *Rspy

W rzeczywistosci obrabiany Slimak ma ruch obrotowy i jedno.
czeSnie posuw, wiec predkosé obrotowa slimaka napedzajacego
i slimaka obrabianego nalezy zwigza¢ zaleznoscia (sumujemy
stronami réwnania: [10] i [11])

I T b SO % etad
Ns ns RF*Jsn RF"Rsn
Nsp == Ns ks
i S (2 = x) [12]
ns RF * Rsn

Znak -+ lub — zalezy od tego, czy predko$é obrotowa ns, $li-
maka napedzajgcego winna byé¢ zwigkszona czy zmniejszona
w zwigzku z kierunkiem posuwu §limaka obrabianego.

Fe RO
oy R T Sl S LR 1
f——— d,=67144 /
i d;=63883 —— | Granica _ ’
| o | B8 i
57 | 1
B 8 WA o _"‘8 21
Avavava i ] o
/, | E / ' ta &0
Gl |
d JAVAVAY
~—$3175HE —o Plaszyzna \in' l,.-
le—— 355 o teoretyczna P11 32

M-334/53-R52
Rys. 52. Rysunek wykonawczy noza Fellowsa o zebach Srubowych do
obwiedniowego toczenia zwojow S§limaka z rys. 14. Przekr6j zeba noia
powierzchni walca podzialowego.

Przykiad. Obliczyé i zaprojektowaé néz krazkowy
Fellowsa do obwiedniowego toczenia zwojéw Slimaka przed-
stawionego ma rys. 13.

Slimak ten jest wtaSciwie kolem zebatym &rubowym
0z 2 m — 1,5, kacie przyporu a = 20% Zaréwno modut
iak i kat przyporu s3 dane w przekroju normalnym do kie-
runku zwojéw $limaka. Do obliczen noza, ktérego po-
wierzchnia ' natarcia znajduje si¢ w czasie pracy narzedzia
w przekroju osiowym (nie uwzgledniajac kata natarcia
¥y = 5% nalezy najpierw obliczy¢ modut i kat przyporu
w przekroju osiowym S$limaka.

i

= dzie 7, — kat wzniosu linii §rubowej na
mo cos 'Tp. g ip a ]
waleu = podziatlowym  $limaka. Z poprzednich obliczen
1p= 11982 wigc
. 1,5 il T
Nig = ——COS T3y -

Srednica podzialowa noza*)

Rys. 53.

*) Patrz B. Kiepuszewski. ,Noze Fellowsa do dlutowania két zeba-
tych metoda obwiedniowa‘* ,,Przeglad Mechaniczny‘* zeszyt 4/39. oraz
,{_S_gcﬁgby wykonywania. nozy Fellowsa ,Przeglad Mechaniczny" zeszyt

" Rys. 54. Frezowanie §$limaka globoidal-
nego za pomocg noza krazkowego o ze-
bach Srubowych (noza Fellowsa).
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dpp =mp * zp
Dla naszego modulu zalecana ilo§¢ zebéw noza zp = 40 do 50. Wybieramy
i 44, wiec
dpF = 1,026 - 44 = 67,144 mm
Wysoko$§¢é zeba noza
hg = hg + hs, gdzie hg — wysoko$¢ glowy zeba, hg — wysokosé stopy
z¢ba. Dla noza Fellowsa
hg =125 m = 1,25 - p, = 1,25 - 1,526 = 1,906 mm
za§
hs = hg + 0,25 mm = 1,906 40,25 = 2,156 mm
wiec
hz = 1,906 + 2,156 = 4,062 mm
Srednica zewnetrzna noza w plaszczyZnie czolowej
dw=dpp+2'hg+ tge -2 ¢

gdzie ¢ 5 mm jest odleglocia plaszczyzny czolowej od plaszezyz
teorety_czr!ej 0—0 (patrz rys. 52), za$§ = 0 jest grzbietowym k:t;g
przylozenia zgbéw noza.

ey 67,144 + 2-1,906 + 25 tg 60 = 72,007 mm.

Srednica dna wrebéw w plaszczyZnie czolowej
dy=dp—2h, = 72,007 — 2.4,062 = 63,883 mm

N6z posiada zeby Srubowe. Kat wzniosu linii Srubowej na waley
podzialowym noza musi by¢ réwny katowi wzniosu linii $rubowej obra-
bianego S$limaka, a wiec musi byé réwny Tp 11032° . Boczne katy

przylozenia =, zeb6w noza przyjmuje sig 2°, wigce, = 20,

Zarys zebéw ewolwentowy. Podziatka musi odpowiadaé podzialce
Slimaka w przekroju osiowym. Kierunek linii §rubowej zebéw noza musj
byé zgodny z kierunkiem linii Srubowej zwojéw $limaka. W naszym
przypadku jest to kierunek prawy. Przy pomiarze grubosci zebéw w plasz-
czyznie czolowej trzeba uwzgledni¢ wplyw kata natarcia y. Rys. 52 podaje
rysunek wykonawczy noza.

Noz krazkowy Fellowsa do obwiedniowego toczenia §limakéw
nie posiada powierzchni matarcia prostopadlej do $redniej linii
Srubowej zeba, lecz powierzchnia ta lezy w plaszczyznie czolo-
wej noza.

Stad to warunki skrawahia sg rézne po obydwéch stronach
krawedzi zgba moza, szczegdlnie dla duzych katéw wzniosu linii
Srubowej. Dlatego tym sposobem mie nalezy toczyé $limakéw
wielozwojnych. Dodamy jeszcze, ze opisany spos6b jest stosun-
kowo rzadko stosowany ze wzgledu na drogie i trudne do wy-
konania narzedzie oraz niezbyt gladka powierzchnie po obrdbee,
nawet wéwczas, gdy stosujemy obwiedniowe toczenie zgrubne
i wykarnczajace. Pod wzgledem wydajnosci natomiast toczenie
obwiedniowe moze wspélzawodniczyé z frezowaniem.

N\ slimak globoidalny
\ N N

slimak loboid\a\mu

M-334[53-RS5

Rys. 55. Frezowanie $limaka globoidal-
nego na specjalnej frezarce za pomoca
trzpieniowego freza stozkowego.

4. Obrobka $limakéw globoidalnych

Slimaki globoidalne jakkolwiek zapewniajg duzo lepsze wa-
runki wspélipracy z kolem §limakowym, gdyz styk zebéw §limaka
i $§limacznicy odbywa si¢ na duzo wigkszej powierzchni niz w



pwyklej walcowej przektadni Slimakowej, a ponadto w pracy
pierze udziat wigksza ilo§é zgbow, sa o wiele rzadziej uzywane,
niz $limaki walcowe. Przyczyna jest znacznie trudniejsza obréb-
ka $limakéw globoidalnych. Ziozony ksztalt geometryczny S$li-
maka globoidalnego wymaga réwniez skomplikowanych narze-
dzi do jego obrébki oraz specjalnych obrabiarek.

Obrébke zwojow $limakéw globoidalnych przeprowadza sig
metoda obwiedniowa, przez frezowanie lub diutowanie.

Do obwiedniowego frezowania zwojéw S$limaka globoidalne-
go uiywa sie noza krazkowego o zgbach Srubowych (noza Fel-
lowsa), jak to pokazuje rys. 53. Jest to narzedzie skompliko-
wane, ktére musi zapewni¢ takie obrobienie zwojéw $limaka,
azeby zaden z zebéw §Slimaka nie znalazi sig¢ poza stycznymi
T...T do kola utworzonego z przediuzen zaryséw zwojow
w przekroju osiowym, jak to pokazano ma rys. 54. Wymiary
noza krazkowego musza S$ciSle odpowiadaé¢ wymiarom kota $li-
makowego, ktére bedzie wspolpracowalo z obrabianym $lima-
kiem. To znaczy, ze réwne musza by¢ Srednice podzialowe oraz
ilosci zebéw. Jedynie wysoko$¢ zebéw moza musi byé wieksza
o wielko$é luzu wierzcholkowego. Obrébke mozna przeprowa-
dzi¢ na zwyklej frezarce obwiedniowej stosujac promieniowy
posuw narzedzia.

Inny sposéb frezowania pokazany na rys. 55 pozwala na
uzycie stosunkowo prostego narzedzia, wymaga jednak specjal-
nej frezarki. Nalezy tu zwréci¢ uwage, ze tworzaca stozka freza

BOLEST.AW KWASNIEWSKI i ANDRZEI TURNO

pokrywa si¢ w czasie obrébki ze stycznymi T...T do kola utwo-
rzonego z przedluzef zaryséw zwojow w przekroju osiowym.
Diutowanie zwojéw §limaka globoidalnego metodg obwiednio-
wa wymaga uzycia specjalnej diutownicy typu Fellowsa
(rys. 56). Slimak mocuje si¢ w kiach lub w specjalnym uchwy-
cie zapewniajgcym sztywno$é zamocowania. Narzedziem jest

Rys. 56.

néz krazkowy Fellowsa o zgbach Srubowych odpowiadajacy
pod wzgledem wymiaréw kotu §limakowemu, ktére bedzie wspét-
pracowalo z obrabianym $limakiem. Obrabiany $limak posiada
powolny posuw promieniowy w kierunku do osi noza, az do chwi-
li osiagniecia pelnej giebokosci zwoju.

SMARY STOSOWANE W TLtOCZNICTWIE

1. Wiadomosci ogolne

Smary przy tloczeniu, podobnie jak w innych procesach prze-
robki plastycznej, spelniaja rézne zadamia: obmizajg tarcie mig-
dzy formowanym materialem a powierzchniami roboczymi na-
rzedzi, chronia materiat przed zatarciem w matrycy, robocze
powierzchnie narzedzi.— przed zbyt szybkim zuzyciem, a po-
wierzchnie wytloczek — przed uszkodzeniem; ponadto ulatwiajg
Sciaganie i wyrzucanie gotowych wytloczek z narzedzia, Przy
pracy ma szybkobieznych prasach automatycznych sluza one
réwniez jako Srodek chlodzacy.

Zmniejszajac tarcie, smar obniza sile wyttaczajacg i umoz-
liwia stosowanie wigkszych stopni odksztalcenia w poszczegdl-
nych ciggach: umozliwia to zmniejszenie ogélnej liczby po-
trzebnych operacji. Ponadto wobec zmniejszenia naprezefi w
Sciankach (zwiazanego z obnizeniem tarcia), przy odpowiednim
smarowaniu nastepuje mniejsze pocienienie $cianek wytloczki
przez wycigganie. Przez uzycie wlasciwego smaru uzyskuje sie
znaczne obnizenie liczby brakéw, zapobiega powstawaniu fald,
peknie¢ i zadzioréw. ‘

W procesach giebokiego tloczenia smary pracuja w warun-
kach tarcia granicznego (péiptynnego), poniewaz pomiedzy po-
wierzchniami materialu i narzedzi znajduje si¢ bardzo cienka
warstewka smaru. W tych warunkach wspélczynnik tarcia za-
lezy nie tyle od tarcia wewnetrznego samego smaru, ile od
jego przyczepnoSci do powierzchni tracych, odpornosei na wy-
ci$nigcie spomiedzy tych powierzchni i zdolno$ci utrzymania
miedzy nimi mozliwie grubej i ciaglej warstewki, Niewlasciwe
smary zawodza zwykle w tych miejscach, gdzie ich obecnosé
ze wzgledu na duze przeformowania (na ostrych krawedziach,
zatamaniach, w miejscach silnego speczenia materiatu itd.) —
jest szczegblnie pozadana.

Z tego wzgledu przy ciagnieniu wytloczek cylindrycznych,
gdzie odksztalcenia na'obwodzie sa réwnomierne, a stopien
przeformowania w wigkszosci przypadkéw — maksymalny, sto-
suje sie smary zawierajgce tluszcze zwierzece, oleje roslinne
lub inne dodatki uszlachetniajace. Przy ciggnieniu wytloczek

stozkowych lub pétkulistych, odksztalcenie jest nieréwnomierne,
a formowanie dokonuje sie czeSciowo przez obciagniecie na stem-
plu blachy, przytrzymywanej dociskaczem; w tym przypadku
stosuje si¢ tafisze smaryi o mniejszej lepkosci jak mnp. emulsje
lub wodne roztwory mydel. Przy ciagnieniu wytloczek prosto-
katnych, ma krawedziach zachodza warunki ciagnienia, nato-
miast proste Scianki odksztalcaja sie przez zwykle giecie; sto-
suje sie wowczas smary niewiele znizajace tarcie powierzchnio-
we.
2. Wiasnosci i rodzaje smaréw

Niezaleznie od rodzaju i przeznaczenia smaréw ciggowych,
kazdy z nich powinien odpowiadaé pewnym ogélnym wymaga-
niom. Obok koniecznej w przypadku smaréw ciagowych dobrej
przyczepno$ci, wytrzymaloSei i odpornosci ma wycisnigcie war-
stewki smarowej, przy naciskach odpowiadajacych nawet grani-
cy plastycznosci metalu, smary ciagowe powinny byc chemicz-
nie trwale, 1zn. odporne ma dzialanie czynnikéw chemicz-
nych, mie dzialajagce na - obrabiany material, narzedzie
i maszyne (smary chlorowane i siarkowane wykazuja duza ak-
tywno$§¢ chemiczna, nalezy je wiec szybko usuwaé po wytlocze-
niu), latwo zmywalne (stoi to w pewnej sprzecznoéci z warun-
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Rys. 1. Wykres obrazujgcy wplyw nacisku jednostkowego na wspéiczynnik
tarcia przy smarowaniu (I) olejem cylindrowym i (II) smarem grafitowym
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kiem dobrej przyczepnosci), pozbawione nieprzyjemnej woni i
nieszkodliwe dla zdrowia pracownikéw.

Pozadanymi cechami smaréw sa: tanio$¢, brak skladnikéw
deficytowych, duza zdolno§¢ zwilzania i tatwos¢ ich naklada-
nia (smarowania).

Zdolno$¢ smaréw do tworzenia wytrzymalej, przyczepnej
warstewki na powierzchni metalu tlumaczy sie obecnosciag w nich
czasteczek o budowie polarnej, ktére przy zetknieciu oleju z me-
talem wywoluja powstawanie na powierzchni podziatu obu ciat
tadunkéw elektrycznych o przeciwnych wznakach, na skutek
czego olej zostaje przyciagniety do powierzchni metalu. Przy-
czepno$¢ smaru okresli¢ mozna liczbg obecnych w mim czgste-
czek polaroaktywnej grupy karboksylowej COOH (lub OH).
Zwiazki polarne znajduja si¢ m. in. w kwasach tluszezowych.
W powszechnym uzyciu sa takie smary zawierajgce dodatki
substancji aktywujacych jak siarka i chlor, lub grupy i zwiazki
organiczne; smary takie nosza mazwe aktywowanych.

Na podstawowa wilasno§¢ wszystkich smaréw ciagowych,
okre§lang mianem smarowno$ci, skladaja sie:

1) zdolnoé¢ przylegania smaru do powierzchni metalu za-
lezna od sit adhezji; :

2) wytrzymalo§¢ warstewki smarowej — zalezna od sit kohe-.
zji miedzy czgsteczkami smamu;

3) zdolno$é zwilzania smarowanych powierzchni.

- Wszystkie smary stosowane w tlocznictwie mozna podzielié
na cztery gldwne grupy: oleje proste i ulepszone, emulsje wod-
ne, smary stale j oleje z napelniaczami.

Oleje miner almne pochodzace z przerébki ropy:
naftowej sa chemicznie malo aktywne i wykazuja w warunkach
tloczenia stabg smarowno$é.

Tituszcze oraz oleje rodlinne i zwie-
rz ¢ ce, jak mp. techniczny 16j bydlecy, olej rzepakowy, Inia-
ny, palmowy, sojowy itp. nie sa3 powszechnie stosowane w tlocz-
nictwie ze wzgledu na wysoka ceng, mimo ze wykazuja znacz-
nie lepszg smarowno$¢ niz oleje mineralne. Stosuje sie wiec
czgsciej ulepszane oleje mineralne z dodatkiem olejéw roslin-
nych, wysokomolekularnych kwaséw tluszczowych, tluszezéw
zwierzecych, zwigzkéw siarki i chloru, organicznych zwiazkéw
fosforowych, syntetycznych estréw itp.

Smary state stosowane do przerébk; plastycznej sa
koloidalnymi roztworami olejéw mineralnych ; wody, zwigzany-
mi najczeSciej wapniowymi solami kwaséw tluszczowych (tak-
ze solami sodowymi, mydlami magnezowymi, parafing, wos-
kiem itd); znane sa one pod ogdlng nazwa solidolj Ty-
powe solidole zawieraja 10 — 20% mydta wapniowego, 1,5 —
8% wody, reszta — oleje mineralne. Smary te posiadaja sze-
reg zalet; znajdujg zastosowanie najczeSciej w postaci zmie-
szanej z koloidalnym grafitem.

Najwyzszg warto$¢ dla tlocznictwa przedstawiaja s m ary
zawierajace, poza dodatkam; aktywujacymi, takze substamcje
stale drobno sproszkowane, zwane m ap elmiacz am i
rozpfowadzone réwnomiernie w smarze stalym lub czeSciej w
cieklym w postaci zawiesiny. Najczesciej jako mapelniacze sto-
suje si¢ grafit, krede 1 talk, a takze litopon, bentonit;, biel olo-
wiang j cynkowa, mike i dwusiarczek molibdenu. Najbardziej
rozpowszechnione sa smary grafitowe. Smary kredowe dzieki
chemicznej obojetnosci kredy dajg si¢ bez trudu usuwaé z go-
towej wytloczki. Zwigkszenie iloSci napelniacza w smarze pod-
nosi jego warto§¢ smarowa, utrudnia jednak usuwanie po wy-
tloczeniu,

Jako§¢ smaréw z napelniaczami w znacznym stopniu zale-
zy od rozproszenia (stopnia dyspersji) napelniacza i lepkosci
smaru, a ponadto od czystoSei i drobnoziarnistoci napetniacza,

Smary z napelniaczami wykazuja swe wysokie zalety szcze-
gblnie przy duzych obciazeniach wystepujacych w procesach cig-
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gnienia. Obrazuje to wyraznie wykres na rys. 1, ‘przedsta.wiajqcy
zalezno$ci wspélczynnika tarcia od nacisku jednostkowego mig-
dzy tracymi powierzchniami dla- oleju cylindrowego i smamy
grafitowego. Przy ci$nieniach do 5 kGfmm2 wspélezynnik tar.
cia dla oleju cylindrowego i smaru grafitowego sa w przybli.
zeniu jednakowe. Powyzej tej gramicy nastepuje gwattowny
wzrost wspélczynnika tarcia przy smarowaniu olejem, na skutek
przerwania si¢ warstewki smarowej i przejScia w warunki tar.
cia suchego. Dla smaru grafitowego analogiczne nagle zatama.
nie wystgpuje przy cisnieniu okolo 30 kG/mm2, a wiec sze§p
razy wiekszym.

Grafit jako dodatek do smaréw stosowany bywa w dwdch
postaciach: jako proszek koloidalny i w postaci platkéw. Swoje
wlasnoéci smarowe zawdzigeza on warstwowej budowie krysta-
licznej i wynikajgcej stad tatwosci poSlizgu warstw atomowych,

Innym doskonalym $rodkiem smarownym podobnego typy,
zastosowanym w ostatnich latach, jest dwusiarczek molibdeny
(MoS3) w postaci chemicznie oczyszczonej. Uzywa sie go w for-
mie sproszkowanej (wymiary czastek proszku — do 70 mikro-
néw) oraz w mieszaninie z tluszezami (czastki nie wieksze niz
3 mikrony). Wtasnosci smarowe MoSs nalezy przypisaé jego
budowie warstwowej, zlozonej z pokiadéw atoméw molibdenu,
przedzielonych pokladami atoméw siarki. Atomy pokladéw siar.
ki posiadaja duze powinowactwo chemiczne wzgledem metali
i silnie przywieraja do ich powierzchni. Wiazania miedzy sa-
siednimi pokladami siarki sg stabe i dlatego iatwo ulegaja one
ze$lizgiwaniu si¢ po sobie. Siarka zwiazana chemicznie z mo-
libdenem nie wchodzi, tak jak siarka niewigzana, w reakcje z tho.
czonym metalem. Usuwanie dwusiarczku molibdenu z powierz-
chni wytloczki jest kiopotliwe, co stanowi jego wade.

W operacjach tloczenia stosuje sie jednolita mieszanine su-
chego MoS2 z olejem mineralnym ulepszonym (nattuszczonym)
- w stosunku kilkudziesieciu graméw MoSs na jeden litr oleju.
Ponadto od czasu do czasu polecane jest mapylenie roboczych
powierzchni narzedzi suchym drobnosproszkowanym dwusiarcz-
kiem molibdenu.

Smar ten, dzigki swym doskonatym wlasciwosciom smaro-
wym zdoby! sobie duze uznanie. Jego cena jest jednak wysoka,

Bardzo wazna grupe sktadnikéw smaréw tworza mydia. Cze-
sto stosuje si¢ tez w tlocznictwie tzw. mydla maziste bez do-
datku olejow. Mydla te sa solami potasowymi kwaséw tiusz-
czowych. Uzyskuje sie je z olejéw ptynnych.
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Rys. 2. Wykres obrazujacy sily potrzebne do wcisnigcia sworznia w tulejke
przy smarowaniu réznymi $rodkami.

Przydatno§é¢ smardow cja gowych_pra‘n:-
tycznie okre§lié mozna jedynie na podstawie poréwnania sil
ciggnacych przy zachowaniu jednakowych warunkéw prob. Dla.
tego tez po tej drodze prowadzone s2 zwykle prace doswiadezal-



ne i badania przemystowe nad okresleniem ciggowych wlasnosci
smaréw. Ponadto ocenia sie wyciaganie materiatu na grubosei,
co uwydatnia si¢ zwiekszeniem powierzchni wytloczki w stosun-
ku do powierzchni krazka wyjsciowego: wyciaganie to powinno
py¢ jak najmmniejsze.

Spoéréd wlasnosei fizyczmych wyrazny, wplyw na przydat-
no$¢ ciagowa smaru posiada jego lepkosé.

Wykres podany ma rys. 2 zawiera poréwnanie wiasnosci
smarowych réznych substancji. Uwidacznia on sily potrzebne do
weisniecia sworznia o $rednicy 1,001” w tulejke o S$redmicy
1,000”; oba te elementyr wykonano ze stali i smarowano rézny-
mi substancjami.

3. Zastosowanie smarow
Ciggnienie stali
. W laboratoriach ITHMTMam i w fabryce samochodéw 3MC
w Moskwie przeprowadzono szczegélowe badania szeregu sma-
row przeznaczonych do giehokiego tloczenia blach stalowych.
Tablica I zawiera recepte smaréw, do glebokiego tloczenia cien-
kich blach stalowych (wg ITHMTMan).

TABLICA I
Smary do giebokiego tloczenia cienkich blach stalowych
(ITHHUTMarr)
Numer smaru
Skladniki - -
smaréw o IO e e e o BV Bl i S B o [ I 1B S
Udziat poszczegélnych skladnikéw w smarze w °/o
Olej wrzecionowy | — | 12 |65 | — |43 ]40| — | —[20] 33| 603
Solidol - s625 |12 | — | —|40] — | —l4a| — | -
| Sulfofrezol 22| — 3 | =|=f{=1=01=1=|-1 =

Siarkowany olej [

rycynowy - = - | === e I 1.5{52%6
Tluszez rybi(tran) | 9|12 | 25| — |8 [ =] = | = [ =} L2} 21
Olej maszynowy — | = | = | =|=[=1100 | =] — —
Talk 2| - |{— | 3/—=|N| —|—=-|=] = -
Kreda SE20i5HeR T R Bl R — | =] =1 45 -
Grafit — | == |=F[15]=| =|=]20] = —.
Kwas oleinowy = 5,5} 15| — | 8| —| —]=]-1 586|102
Siarka g sl B A S R e el T N -
Mydlo maziste — = — | 3| 6= = |20f =1 = -
Soda zZraca ‘

(NaOH) R PR R 2 S P S R e S e 0 L
Alkohol 1= Lia = R e B e e —
Woda R R Tl R R

Na podstawie wynikéw badan ustalono kwalifikacyjng kolej-
no$¢ smaréw, odpowiednio do wielkoSci sit wytltaczajacych, przy
czym podzielono je ma sze$¢ grup (patrz tabl. II).

TABLICA II
Nr smaru ’ 5 1 9—-6—10 I 1—2 ‘ 7—3 | 8—4 ‘ 11
B oS lcaie ey U b

Najnizsze sity ciagnienia uzyskano przy uzyciu smaréw gru-
py I, IL i III, zawierajacych duze dodatki napetniaczy.

Smar 10, rézniacy sig od smaru 11 tylko dodatkiem 45% kre-
dy, obnizyt site wytlaczajaca o 44% w stosunku do sily po-
trzebnej przy uzyciu smaru 11,

Przy uzyciu smaréw I i II grupy uzyskano mieco lepsze wy-
niki niz smaréw III grupy, przvpuszczalnie dzigki aktywujacym
dodatkom sproszkowanej siarki.

Smary IV grupy nie zawierajace napelniaczy daja znacznie
gorsze wyniki, wzrost sily wytlaczajacej przy ich uzyciu w sto-
sunku do smaréw z mapelniaczami wynosi 20%.

Préby ciggnienia bez smaru: wymagaly sit o 57% wigkszych
niz préby ciggnienia ze smarem grafitowym. Gatunek oleju
W smarach z napelniaczami nie wykazal powazniejszego wply-
Wu na wyniki préb.

Préby przemyslowe pozwolily ponadto stwierdzi¢ wyraz-
ny wplyw smaru na zywotno$é narzedzi i jako$é produkowa-

nych seryjnie wyrobéw tloczonych; tak np. przy tloczeniu 160
misek olejowych silnikéw samochodowych ze smarem 9 wybrako-
wano tylko 2 sztuki, ze smarem 10 — trzy sztuki, ze smarem
11 — dziesigé, a ze smarem 8 — dziewietnascie. Obserwacje
poczyniohie mad trwaloScig narzedzi wskazuja, ze tloczenie ze
smarem kredowym prowadzi do 2 - 5-krotnego zwiekszenia
ich zywotnosci w poréwnaniu z tloczeniem przy uzyciu oleju
maszynowego, a 10 = 15-krotnego w poréwnaniu z tloczeniem
na sucho.

Na podstawie uzyskanych danych opracowano nastepujace
wnioski: .

1) do operacji ciggnienia z duzymi przeformowaniami nalezy
stosowaé smary z napelniaczami (grafitem, kreda, talkiem —
w iloSci nie mniejszej niz 20% w stosunku wagowym);

2) do operacji ciggnienia z mnieduzymi przeformowaniami
mozna stosowaé smary rozpuszczalne bez napelniaczy; dajg
sie one latwiej nanosi¢ i zmywaé po tloczeniu,

3) do operacjj ciagnienia wyrobéw .o ksztatcie niecylindrycz-
nym (kulistych, stozkowych itp), gdzie zachodzi konieczno$é
przytrzymywania materiatu dociskaczem oraz, gdy konieczne
jest ciagle doprowadzanie smaru do tlocznika (np. w celu chto-
dzenia), nalezy stosowaé emulsje mydia mazistego, rozpusz-
czonego w wodzie lub w lekkim oleju mineralnyim;

4) osadzanie si¢ czgsteczek formowanej stali na roboczych
powierzchniach marzedzi i silné ich wycieranie prowadzi do po-
wstania rys i zadzioréw na wyrobach i szybszego miszczenia
narzedzi. Mozna temu zapobiec przez stosowamie smaréw kre-
dowych na osnowie rozpuszczalnej. W przypadku tloczenia blach
o grubosci ponad 2 mm zawarto$¢é kredy w smarze powinna 4vy-
nosié¢ ponad 40% w stosunku wagowym;

5) wlasno$ci smarowe polepszy¢ mozna przez wprowadzenie
do smaru substancji aktywujacych (drobno zmielona siarka,
zmydlone tluszcze). Dodatki kwaséw oleinowego i tiuszczu ry-
biego (tranu) nie wywieraja wiekszego wplywu na przebieg
ciaggnienia,

Przytoczone badania jasno okreslaja przydatno$¢ ciagowa
i zakresy stosowania catej grupy typowych smaréw. Stanowié
one moga bardzo cenna wskazéwke przy doborze smaru dla
poszczegblnych rodzajéw prac ciggowych.

Receptury smaréw polecanych przez réznych autoréwl) i pro-
ducentéw sa bardzo liczne, nieraz dosy¢ zlozome i w prak-
tyce mie dajg czesto oczekiwanych wynikéw. Dlatego ich wy-
boér jest kiopotliwy i wymaga doSwiadczalnego potwierdzenia.

Niektérzy autorzy polecaja, zwlaszcza przy ciagnieniu twar-
dych stali, pokrywanie ich przed ciagnieniem metalicznymi po-
wilokami miedzi, olowiu, cynku i cyny, nanoszonymi na goraco
w kapieli, albo elektrolitycznie. Operacje takie sz klopotliwe
i kosztowne,

Bardzo liczne zastosowania posiadaja powloki fosioranowe.
Ulatwiajg ome znacznie ciagnienie i w pewnych przypadkach,
jak mnp. przy wyciskaniu stalj na zimno, stosowanie ich jest nie-
rozdzielnie zwigzane z procesami formowania. Powloki fosfora-
nowe stanowiig przy tym doskonaty podktad pod smar, utatwia-
ja znacznie ciggnienie i powoduja zmniejszenie liczby brakdw.
Blachy i wyttoczki fosforanowane czesto wystarezy pokry¢ jedy-
nie smarowa warstewka mydla.

Ciggnienje nierdzewnych i Zarood-
pornych stali i stopow

Przy glebokim tloczeniu stali i stopéw nierdzewnych i za-
roodpornych wystepuja stosunkowo duze sily. Ciggnienie ich jest

1) Obszerne zestawienie smaréw stosowanych w obrébce plastycznej
znajdzie czytelnik w ksiazce A. K. Czerfawskich ,Trenie i smazka pri
obrabotkie mietallow dawleniem*, Mietallurgizdat, 1949.

Zeszyt 8/54 305

Rok XXVII MECHANIK



ponadto utrudnione przez charakterystyczng sklonno$¢ do osa-
dzania si¢ czastek metalu ma roboczych powierzchniach matry-
cy i sklonno§¢ do porysowania, zadzioréw itp. Dlatego ciagnie-
nie tych stali i stopéw wymaga stosowania specjalnych smaréw.

Uzyskanie gladkich wytloczek umozliwia w pewnej mierze
stosowanie narzedzi ze specjalnych materialéow: zeliwa (szare-
go lub stopowego), wktadek z weglikéw spiekanych lub brazéw
aluminiowych z dodatkiem Fe, Ni i Mn; zwlaszcza przy uzyciu
narzedzi z brazéw, uzyskuje' sie znacznie gladsze wytloczki,
zmniejszenie liczby brakéw i oszczedno$ci na smarach, dzieki
mozliwosSci stosowania tanszych ich gatunkéw.

Sorokin, Dawidow 1 Dienkier polecaja stosowaé przy glebo-
kim ciagnieniu stali nierdzewnych smary siarkowane z dodat-
kami grafitu lub bieli cynkowej. Przy ciagnieniu w matrycach
stalowych doskonale wyniki osiagnigeto przez powleczenie po-
wierzchni blach szybkoschnacym iakierem chlorowinylowym i
smarowanie olejem wiertarskim. Warstewka lakieru powinna mieé¢
grubo$¢ 0,03 do 0,05 mm i musi przed tloczeniem wyschnagé
(czas schniecia w temperaturze pokojowej — 15 do 20 minut,
przy podgrzaniu — znacznie krétszy). Przed ciggnieniem po-
wierzchnie narzedzi malezy smarowaé olejem maszynowym, Po
wytloczeniu lakier usuwa si¢ z wyrobu przy pomocy rozpusz-
czalnika lub przez wypalenie w piecu w dalszej obrébee ciepl-
nej.

Ciggnienie aluminium i jego stopédw

Przy ciagnieniu aluminium bardzo w‘ainym czynnikiem, wpty-
wajacym bezpodrednio na proces formowania, jest wysoki wspot-
czynnik tarcia. Przy tarciu ma sucho aluminium po aluminium
osigga on warto$¢ 1,4. Drugim waznym czynnikiem jest sklon-
no$¢ czastek aluminium do przyczepiania sie do roboczych po-
wierzchni narzedzi, co pociaga za soba zwigkszenie wspélczyn-
nika tarcia i prowadzi do porysowania powierzchni wytloczki.

Smary do ciggnienia blach aluminiowych powinny byé sta-
rannie dobrame. Do tloczenia blach grubszych, przy duzych
przeformowaniach i malych promieniach zaokragleni oraz przy
uzyciu narzedzi z materialéw bardziej sklonnych do zatarcia,
stosowac¢ nalezy smary bardziej lepkie, tworzace grubsza war-
stewke.
Do ciagnienia blach aluminiowych polecane sg mnastepujgce
smary: '

Olej Iniany lub sojowy ;

Olej Iniany (40%) + olej maszynowy (60%)

Olej mineralny + 10 do 15% oleju natiuszezonego

Olej sojowy (75%) + parafina (25%)

Siarkowany olej natluszczony + olej mineralny + tluszcze

Mydlo olowiowe w lotnym rozpuszezalniku z dodatkiem lub

bez dodatku grafitu

Nafta z grafitem

Smar grafitowy (30% solidolu + 50% oleju wrzecionowego

+ 20% grafitu lub kredy)

Wazelina techniczna

Oleji maszymowy

Olej transformatorowy

Olej wrzecionowy

Emulsje olejéw matluszczonych

Ropa naftowa

Na<fta

Alkohol

Gliceryna

Badacze radzieccy (Gofowin, Czertawskich, Szofman, Kowa-
lew) na podstawie przeprowadzonych préb doszli do nastepuja-
cych wnioskéw:

1) Najwigksze obnizenie sit ciagnienia wuzyskuje sie przy
uzyciu smaréw grafitowych i olejéw roSlinnych, Smarowanie
gliceryna lub nafta podnosi te sity o 50 do 609%. Oleje ro§linne
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zaleca sig¢ stosowaé w postaci znacznie tanszych emulsji wod-
nych. Do lekkich operacji tlocznych wystarczajg nizej gatun.
kowe oleje mineralne,

2) Plynne emulsje olejéw mineralnych, roztwory mydia
oleje mineralne i wazeliny nie powinny by¢ stosowane przy,
glebokim ciggnieniu ze wzgledu na duzy wzrost sil ciggnacych
i niebezpieczefistwo porysowamia wytloczek.

3) Smary grafitowa daja lepsze wyniki niz smary kredowe,
jednak posiadaja te wade, ze sa trudno zmywalne.
Ciggnienie miedzi i mosigdzoéow

Do ciagnienia blach miedzianych i mosieznych polecane sz
nastepujace smary:

Roztwory mydel (czgsto stosowane na goraco)

Emulsje olejéw natluszczonych na osnowie mydta

Oleje matluszczone lub mieszanki olejéw mineralnych + 235

do 509% olejéw natluszczonych

Olej cylindrowy lub nafta z grafitem

Suche mydio

Wodne koloidalne zawiesiny, glin bentonitowych

Mieszanka: 0,01% sody, 0,8% mydia, 0,12% oleju roélin-

nego, 0,12% kwasu oleinowego, reszta woda

Emulsje wiertarskie

Do ciagnienia mosiadzu luskowego szeroko stosowany jest
2% roztwor mydlany. Przy uzyciu tego smaru nalezy czas za-
furzenia tloczonego materialu przediuzyé do 20 minut, co po-
waznie wplywa mna obnizenie sily ciagnacej. Czas ten mozna
nieco skrécié przy dodamiu do roztworu stearyny lub smaley
wieprzowego.

Ciggnienie stopéw magnezu i cynku

Ciagnienie blach ze stopéw magnezu prowadzi si¢ zwykle
w temperaturze 300 do 380°C. Dlatego stosowane smary po-
winny si¢ skladaé z substancji nie ulegajacych rozpadowi i misz-
czeniu w tym zakresie temperatur.

Sorokin i Dawidow polecaja do tloczenia magnezu smary
o nastepujacych sktadach:

80% oleju ,Wapor* + 20% sproszkowanego grafitu

40% oleju ,,Wapor® + 40% wazeliny technicznej + 20%

sproszkowanego grafitu lub talku.
Inni autorzy polecaja mieszaning grafitu z szybko parujgcym
rozpuszczalnikiem.

Po tloczeniu, ze wzgledu na korozyjne dziatanie tych sma-
réw, malezy je usunaé z wytloczek przez zamurzenie w 15 do
20% wodnym roztworze kwasu chromowego z dodatkiem 3%
azotanu sodowego.

Do ciggnienia blach cynkowych sa polecane nastgpujace
smary:

Olej rzepakowy

Wazelina techniczna
Wrzaca woda mydlana
Olej rzepakowy z grafitem.

4. Zakonczenie

Systematyczne prace laboratoryjne i przemysiowe w zakresie
fakosci i zastosowari smaréw ciagowych niewatpliwie przyniosa
w przyszlosci dalsze udoskonalenia, Swiadezyé o tym moga
przytoczone poprzednio wyniki systematycznych i planowych ba-
dan dodwiadczalnych dokonanych w Zwiazku Radzieckim, kté-
ry dzieki odpowiedniemu postawieniu prac w tym zakresie znacz-
nie wyprzedzil inne kraje.

Na zakoficzenie nalezaloby zauwazy¢, ze do tej samej opera-
cji tlocznej, przy tym samym materiale tlocznym i narzedziach
mozna zwykle z powodzeniem uzyé »éznych typéw smarow.
Wiyboru wsréd mich nalezy zawsze dokona¢ na podstawie szcze-
golowej analizy wszystkich zwiazanych czynnikéw technologicz-
nych i*ekonomicznych oraz préb doSwiadezalnych.



Inz.-mech. ALEKSANDER TOMASZEWSKI

WYPOSAZENIE LABORATORIOW POMIAROWYCH DLUGOSCI | KATA
W SRODKI MIERNICZE

(Dokoriczenie)

6. Specjalne przyrzady miernicze

Specjalne przyrzady miernicze sa przeznaczone do pomia-
6w przedmiotéw o okreSlonych ksztattach lub do pomiaréw
specjalnych; sa to przyrzady do pomiaréw gwintéw, kot ze-
patych, prostoliniowosci i plaskosci powierzchni, do kontroli
gladko$ci powierzehni itp.

W sktad tego rodzaju przyrzadéw mierniczych wchodzi mi-
krometr do pomiaréw gwintéw, z wymiennymi koncéwkaimi
mierniczymi, ktéry umozliwia bezposrednie pomiary S$rednic
nodzialowych i $rednic rdzeniowych znommalizowanych gwin-
tow. Sa budowane réwniez przyrzady czujnikowe do sprawdza-
nia rownomiernoéci skoku gwintéw, ma przykiad przyrzad po-
kazany na rys. 25.

Rys. 25

Suwmiarka optyczna do kot zebatych (rys. 26) umo-
iliwia dokonywanie pomiaréw grubosci zgbéw na wyso-
kdsci- kota podziatowego w kolach zebatych czolowych i
stozkowych. Mikrometry do kot zebatych stuzg do pomia-
r6w rozstawienia zebow w kolach czolowych o zebach °
prostych i sko$nych. Sprawdzanie wspélosiowosci kot ze-
batych czolowych, stozkowych, Srubowych i talerzowych
w odniesieniu do powierzchni walcowych i Srubowych
umozliwia przyrzad kolowy do sprawdzania wspélosiowo-
$ci uzebien.

Rys. 26

Przyrzad do sprawdzania gwintownikéw (rys. 27) sluzy do
Pomiaréw $rednicy gwintu Sruby i §rednicy podziatowej w gwin-
ownikach tréj- i pieciorowkowych.

_ Lupa miernicza do wiertel (rys. 28) umozliwia sprawdzenie
Srodkowego polozenia ostrza poprzecznego i symetrii ostrzy
bocznych w wierttach §rubowych.

Luneta z kolimatorem do sprawdzania prostoliniowosci stu-
zy do okreSlania prostoliniowos$ei powierzehni lub wspéiosio-
wosci rozstawionych otworéw. Przyrzad zegarowy ido spraw-
dzania réwnoleglo$ci prowadnic okresla biedy rownolegloSct
dwéch prowadnic o dowolnych ksztattach.

Mikroskop Linnika lub Schmaltza (rys. 29) sluzy do po-
miaréw chropowatosci powierzchni klas od 3 do 8 metoda prze-

; krojow optycznych. Gladkosciomierz
WB-4 umozliwia dokonywanie po-
miaré6w chropowatosci powierzchni
metoda cienia, a profilograf — me-
todg dotykowa. Mikrointerferometr
Linnika okre§la chropowato$¢ po-
wierzchni klas od 9 do 14 za po-
moca prazkéw interferencyjnych.
Wreszcie komparator do poréwnaw-
czej oceny gladkosci powierzchni
umozliwia ocene giadkosci powierz-
chni przez poréwnanie z wzorcami

gladkosci.
Ponadto w skiad normalnego-
wyposazenia laboratoriow pomia-

rowych wchodza: termometryr sty-
kowe (rys, 30) do okreSlania tem-
peratury przedmiotéw mierzonych
i narzedzi mierniczych; termometry
Scienne do pomiaréw temperatury
w roznych miejscach pomiarowych

&)

Rys. 27

i pomieszczen, termografy tygodnio-
we do rejestracji temperatury w laboratorium w ciggu tygodnia za
pomocg wykreséw; barografy tygodniowe do wykreslnej reje-
stracji ciSnienia barometrycznego i hygrograiy tygodniowe do
wykreslnej rejestracji wilgotnosci powietrza oraz hygrametr wio-
sowy S$cienny do pomiaréw wilgotnosci powietrza w pomie-
szczeniach laboratorium.

Rys. 30
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Wymienione przyrzady miernicze specjalnie nie wyczerpuja
wszystkich rodzajéw tych przyrzadow, ktére moga byé potrzebne
w laboratorium pomiarowym dlugosci i kata. Wyposazenie la-
boratorium w mnarzedzia miernicze specjalne zalezy w szcze-
g6lnym stopniu od rodzaju przedmiotow sprawdzanych.

7. Przybory i pomoce miernicze

Przybory miernicze przy mierzeniu lub sprawdzaniu uzu-
pelniaja narzedzia miernicze, umozliwiajace ich stosowanie do
tego rodzaju pomiaréw, do ktérych nie sa bezposrednio prze-
znaczone, Pomoce miernicze spelniaja zadania pomocnicze, na
przyklad sluza do mocowania lub ustawiania narzedzi mierni-
iczych i przedmiotéw mierzonych.

Przybory do plytek wzorcowych pozwalaja za pomoca ply-
tek wzorcowych mierzy¢ $rednice otworéw, rézne wymiary ze-
wnetrzne i mieszane, wzorce kreskowe i promienie lukéw ko-
towych. Linial sinusowy wraz z plytkami wzorcowymi sluzy
‘do sprawdzania katéw, pochylen klinéw i zbieznosci stozkow.
‘Skosnica z kompletem krazkéw okresla katy wierzchotkowe
trzpieni_stozkowych i klindw.

i o

#-24/54-872

245483 g
Rys. 32

Rys. 31

Piaskie plytki interferencyjne sg przeznaczone do pomiaréw
interferencyjnych plytek wzorcowych i sprawdzania plaskosci
‘doktadnych powierzchni. Plasko-réwnolegle piytki interferencyj-
ne stuza do sprawdzania plaskosci i réwnoleglosci powierzchni
‘miemiczych kowadelka |i wrzecional w réznych ‘polozeniach
wrzeciona w mikrometrze zewnetrznym. Liniaty krawedziowe
umozliwiaja znalezienie odchylefi powierzchni od prostolinio-
woséci i plaskosci powierzchni przez obserwacje szezelin w Swie-
tle przechodzacym. Linialy powierzchniowe stuza do sprawdza-
nia prostoliniowosci i plaskoSci powierzchni przez pomiar od-
chyled liib dotarcie na farbe. Stalowa plyte miernicza z ko-
lumng lub zeliwng .plyte miemnicza stosuje si¢ przy pomia-
rach jako plaszczyzny podstawowe. o -

Przyb6r nastawny do pomiaréw rozstawien (rys. 31), kliny
do pomiaréw $rednic otworéw i przybér nastawny do pomiarow
gteboko$ei (rys. 32) umozliwiajg za pomoca mikrometru ze-

wnetrznego dokonywanie pomiaréw wymiaréw wewnetrznych

i mieszanych. )

Przyrzad kiowy stosu-
je sie glownie wraz z
czujnikiem zegarowym do
sprawdzania wspolosiowo-
$ci. bryl obrotowych. Pry-
zmy shuza do ustawiania
przedmiotéw mierzonych
na piytach 1lub stolach
mierniczych, Uchwyt z
podstawa do mikrome-
tréw umozliwia mocowa-
nie mikrometréw podczas
pomiaréw.

Ponadto w skiad wy-
posazenia laboratorium
pomiarowego powinny
wchodzi¢é macki zewne-
trzne i wewnetrzne, cyrkle warsztatowe, twardoSciomierz typu
Rockwella i dynamometr oraz lupa obserwacyjna (rys. 35) zwie-
kszajgca dokladno$é¢ obserwacji wzrokowej.

Rys. 33

8. Sprzet pomocniczy

Skrzynka z szybg matows, oSwietlona réwnomiernie od we-
wnatrz, ulatwia _znacznie sprawdzamie przylegania wzorcéw
kszialtowych w Swietle przechodzgcym na prze§wit. Stél kre-
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slarski i komplet narzedzi kreslarskich stuzg do kredlenia wzop.
cow kreskowych i do wykonywania rysunkéw. Lampa sodowa
lub he]owa z obudowa i tramsformatorem ulatwia sprawdzanje
plasko$ci powierzchni za pomoca plytek interferencyjnych,
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Rys. 34

Arytmometr (najlepiej typu Facit) przySpiesza i zwieksza
doktadno$¢ obliczania wynikéw pomiaréw posrednich. Niezbed-
ne sg réwniez tablice siedmiocyfrowe logarytmiczne i natural-
nych funkcji katowych. >

Elektrograf stuzy- do wykonywania-oznaczei na powierzch-
niach mierniczych malo dokladnych .i duzych narzedzi mier-
niczych,

Oznaczenia na powierzchniach stalowych dokladnych narze-
dzi mierniczych wykonuje sie za pomoca trawienia. Do tego cely
sa potrzebne: rysik, pateczki szklane, butelki z' korkami doszli-
fowanymi na kwas azotowy i lakier asfaltowy. Przyrzad do-od-
magnesowywania jest przeznaczony do odmagnesowywania na-
rzgdzi mierniczych. Wentylator stolowy moze by¢ potrzebny do
wyréwnania temperatury przed mierzeniem. Odkurzacz elekiry-
czny typu duzego umozliwia dokladne odkurzanie pomieszczef
laboratorium.
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Rys. 35

Komplet narzedzi $lusarskich i precyzyjnych do robét wzor-
carskich i precyzyjnej mechaniki znajduje zastosowanie przy
naprawach i regulacji narzedzi mierniczych. Niekiedy w skiad
wyposazenia Jlaboratorium wchodza réwniez: tokarka i wiertar-
ka stolowa oraz praska. Kamienie szlifierskie Arkanzas i Missi-
sipi oraz r6z polerski i drobmoziamnisty papier Scierny stuza do
usuwania zadzioréw, czyszczenia i wygladzania powierzchni.

Palnik Bunsena i tygle sa potrzebne do wykonywania od-
lewéw siarkowych lub odlewéw z tatwotopliwych stopéw W
celu uzyskania negatywéw wymiaréw wewnetrznych trudnych
do bezposredniego zmierzenia.



B_uj;le_ i sloje szklane z korkami szczelnie doszlifowanymi
gmozliwiajg przechowywanie benzyny, eteru, alkoholu i waze-
liny, sluzqcyph do mycia i konserwacji. Do tego celu potrzebne
sa rowniez Sciereczki flanelowe i zamszowe, wanienki blaszane
ze szezelnymi pokrywami i pedzle. Farba olejna niebieska z ga-
tunku artystycznych jest przeznaczona do sprawdzania przy-
legania powierzchni za pomocg docierania.

9. Umeblowanie laboratoryjne

Najkorzystniejsze wydaje sig, gdy laboratorium pomia-
owe ma sztywne duze stoly betonowe pokryte linoleum i wbu-
dowane w $ciany pomieszczenia oraz szafy Scienne. Niektére
czule przyrzady, miernicze, jak interferometr, optyczny czujnik
poziomy i ultra-czujnik moga spoczywa¢ na specjalnych fun-
damentach zabezpieczajacych je przed drganiami.

W przypadku miemozno$ei wyposazenia laboratorium w sto-
ly betonowe i szafy $cienne mogg by¢ stosowane duze, sztywne
stoly dwuszufladowe z pétkami (rys. 34) oraz szafy laborato-
ryjne dwudrzwiowe oszklone (rys. 35). Stoly i szaly powinny
by¢ wykonane 7 suchego drewna. Liczba stolow w laboratorium
powinna umozliwi¢ swobodne rozstawienie lzejszych przyrza-
déw mierniczych oraz wykonywanie pomiaréw. Przewiduje sie
dla laboratorium o pelnym wyposazeniu 6 stoléw laboratoryj-
nych, dla laboratorium duzego — 4, dla laboratorium Srednie-
go 2 i dla laboratorium matego — 1. Liczba szaf powinna umo-
7liwiaé rozmieszczenie w nich $rodkéw mierniczych w ten spo-
séb, aby istniat latwy do nich dostep oraz, aby kazde z nich mo-
glo by¢ od razu wyjete z szafy bez poruszania przy tym innych
przechowywanych narzedzi. Przewiduje sie dla laboratorium
o pelnym wyposazeniu 6 szaf laboratoryjnych, dla laborator-
rium duzego — 4, dla laboratorium Sredniego — 3 i dla labo-
ratorium matego — 2.

Laboratorium powinno byé zaopatrzone réwniez w duzy
stél pomocniczy z gruba plyta zeliwna, na ktérym powinny by¢
kiadzione przedmioty przyniesione z zewnatrz do zmierzenia,

- w celu przyspieszenia wyréwnania ich temperatury z tempera-

* tura otoczenia.

jak interferometr, maszyna do

Takie przyrzady miernicze, 3
warsztatowy i uniwersal-

pomiaréw diugosci, mikroskop duzy

M-24/54-R36

Rys. 36

ny, czujnik optyczny z podstawg pozioma, optyczna glowica po-
dzialowa i optyczny stét obrotowy, przyrzad klowy i zeliwna
plyta miernicza wymagajg na ogél specjalnych stoléw utatwia-
jacych pomiary i dostep przy regulacji i sprawdzaniu przy-
rzadow, Stoly te moga by¢ zaopatrzone w szczelnie oszklone
oslony, chroniace przyrzady miernicze przed kurzem. Na rys. 36
jest pokazany stol z oszklong oslong do mikroskopu uniwer-
salnego, ktéry podaje Instrukcja GUM, poz. 6,371/1.

Przyrzady miernicze nie przechowywane w szafach lub osio-
nach powinny mieé szczelne pokrowce brezentowe. W przypad-
ku, gdy pomieszczenie laboratorium jest sklimatyzowane, co za-
pewnia doplyw powietrza o stalej temperaturze, wolnego od
kurzu i o okreslonej wilgotnoSci, stosowanie osion i pokrowcéw
nie jest zalecane, gdyz moze ujemnie wplywaé na stalo$¢ tem-
peratury oslonietych przyrzadéw mierniczych.

PUNKTAKI CENTRUJACE

Gdy mamy wywiercié otwory w czesciach maszynowych bez
uzycia tulejki wiertarskiej czy wzornika, malezy wyrysowac
kolo kontrolne wielkosci wierconego otworu i wykona¢ nakiel-
ki, aby méc sprawdzi¢ czy otwér znajduje si¢ we _wiadciwym
miejscu. Wybijanie tych nakietkéw kontrolnych musi byé prze-
prowadzane bardzo starannie, gdy chcemy osiagnaé zamierzony
cel. Czynno$é¢ ta moze byé znacznie uproszczona przy uzyciu
specjalnego narzedzia.

Korpus I o ksztalcie krzyzowym posiada na swych czterech
ramionach zahartowane wkladki 4 z uzebieniem o podziale mili-
metrowym. W $rodku korpusu znajduje sie pod maciskiem spre-
zyny przesuwny punktak 2 z tbem 8, w ktéry uderzamy miot-

" kiem, Obie te czesci sa zabezpieczone wkretami przed wypada-

niem korpusu. W polozeniu spoczynku wierzcholek punktaka
znajduje sie ponizej plaszczyzny wierzcholkéw zebéw wkladek.
Gdy wierzcholek punktaka wstawimy w uprzednio wybity ma-
kielek i mastepnie korpus wcisniemy tak, Zze zazebione wkiadki
opra sie o przedmiot, to powstanie migdzy korpusem centruja-
jacym a tbem 3 luz L Przez mocne uderzenia miotkiem wbijamy
wierzcholek punktaka w wykonany uprzednio nakielek, jedno-
cze$nie glowka uderzy w korpus i zabki wkiadek odcisna sie na
podstawie, Kreski lezace na poziomej osi znajda sie ma zewnatrz

wyznaczonego punktami kola,
lezace za$ na osi prostopadlej
— wewnatrz tego kota. Z kolei
narzedzie przekrecamy o 900
i jeszcze raz uderzamy w punk-
tak; wtedy wszystkie cztery (le-
zace mna wprost siebie miejsca)
beda posiadaly takie same znaki.
Kolo kontrolne dla wierconego
otworu  rysujemy  specjalnie
o 1 mm wigksze, aby nie naru-
szyé go przy wierceniu. Gdy
otwor jest na wilasciwym miej-
scu, wtedy wszystkie cztery
oznaczenia musza zawierac te
samg iloS¢ kresek z jednakowym
odstepem od otworu. Tego ro-
dzaju narzedzie uzywane jest
do otworéw ze stopniowaniem
co 20 mm np. dla S$rednic 30
do 50 mm, 50 do 70 mm.

Wg
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Inz. STANISLAW KOZYRA

PILY tANCUCHOWE SPALINOWE DO SCINANIA
| PRZECINANIA DRZEW

1. Wstegp

Jedna z zaniedbanych dotychczas dziedzin w przemyS$le drze-
wnym jest przygotowanie surowca do jego dalszej obrdbki. Is-
totnymi czynnosciami zwigzanymi z przygotowaniem surowca
sg: Scinanie drzew oraz przecinanie ich na placach tartacznych.
Czynnosci te wciaz w duzym jeszcze stopniu wykonywane sa
za pomocg pit recznych.

Wszelkie dazenia zmierzajace do wyeliminowania pracy recz-
nej i zastapienia jej pracga zmechanizowana powinny staé sie
zagadnieniami pierwszoplanowymi.

Mechanizacja omawianych tu prac jest mozliwa przez wpro-
wadzenie pii lancuchowych przenos$nych z mapedem od silnika.

Szczegélnym .dorobkiem w tej dziedzinie moga poszczycié
si¢ ‘kraje wysoko uprzemysiowione, jak np. Zwigzek Radziecki,
Stany Zjednoczone, Niemcy, Czechoslowacja. Réwniez i masz
przemys! uruchomil obecnie produkeje pily tancuchowej elek-
trycznej DMPe-7501) opracowanej konstrukcyjnie przez Central-
ne Biuro Konstrukcyjne Narzedzi w Warszawie.

a-ioplsear L

. Pila taficuchowa KOVO-MP50 o napedzie silnikiem spalinowym,
typu prostego.

Zastosowanie tej pily, jakkolwiek w duzym stopniu zezwala
na wyeliminowanie prac recznych przy Scinaniu drzew i ich
przecinaniu, to jednak nie umozliwia catkowitego zmechanizowa-
nia tych czynnosci, bowiem zakres stosowania jej jest ogramiczo-
ny wieloma czynnikami. I tak, giéwnym czynnikiem decyduja-
<vm o mozliwosci zastosowania w danych warunkach elektrycz-
nej pily laficuchowej jest zapewnienie doptywu energii elektrycz-
nej. Na skiadach drzewnych lub na placach tartacznych nie na-
strecza to wigkszych trudnosci, gdyz zachodzi mozliwo$é bez-
posredniego podiaczenia pily do sieci napowietrznej. Zagadnie-
nie to staje si¢ jednak bardziej zlozone w warunkach pracy lesnej.

Rys. 2. Pila laiicuchowa DOLMAR-CB35 o napedzie silnikiem spalinowym

typu palakowego, obslugiwana przez jednego pracownika.

. % Patrz artykut autora ,,Pila tancuchowa
i przecinania drzew** , Mechanik‘‘ zaszyt 1/54.
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W tym przypadku konieczne jest bowiem uzycie przewoznych
wytwornic pradu elektrycznego. Stosowanie takich wytwornie
w warunkach leSnych jest czestokro¢ ograniczone charakterem
terenu lesnego, szczegdlnie w okolicach gérzystych.

G-y
Rys. 3. Pila laficuchowa DOLMAR-CLB&0 o napedzie silnikiem spalinowym
typu paigkowego, obstugiwana przez dwéch pracownikow.

Wymienionych tu trudnoSci mozna uniknaé przez uzycie pit
o napedzie silnikiem spalinowym. ]

Poréwnujac oba rodzaje pit nalezy zaznaczyé, ze praca pilg
spalinowa zalezna jest jedynie od jej stanu i kwalif kadji obslu-
gujacego ja, natomiast praca pila elektryczna zaleina jest od
stanu stacji elektrycznej i kwalifikacji obstugujacego ja mecha-
nika oraz od stanu samej pily. .Réwniez pod wzgledem wy-
dajnosci, korzystniej przedstawiaja sie pily laficuchowe spali-
nowe, co jest spowodowane mozliwoscia szybszej zmiany miej-
sca pracy oraz wyeliminowaniem wytwornicy pradu elektrycz-
nego i jej obstugi.

M-1id -9

Rys. 4. Pila taficuchowa ZWIEZDA o napedzie silnikiem spalinowym,

typu konsolowego.

2. Typy pil tafcuchowych o napedzie siinikiem spalinowym

Pod wzgledem konstrukcyjnym spalinowe pily fancuchowe
mozna podzieli¢ na mastepujace typy:

1) prosty,

2) patakowy,

3) konsolowy.

Pity tancuchowe typu prostego (rys. 1) obstugiwane s3 przez
dwdéch ludzi, z ktérych jeden kieruje praca silnika i praca ciecia,
drugi natomiast podtrzymuje pile z przeciwleglej strony. Pily
te sa przystosowane do Scinania i przecinania drzew poprzez
ustawianie szyny prowadzgcej w plaszczyznie pionowej lub po-
ziomej. j

Pily typu patgkowego obslugiwane s3 przez jednego praco-
wnika (rys. 2) lub przez dwdéch pracownikéw (rys. 3). Gléwna
zaletg tych pil jest wprowadzenie gérnej czesci lancucha ina-
cego poza obreb ciecia oraz zastosowanie waskiej szyny prowa-
dzacej, dzieki czemu unika sie zaciskania pily w.rzazie.



TABLICA L.

Pily faficuchowe o napedzie silnikiem spalinowym typu prostego

1 : ; [ 5 | z 3
Kraj produkujgcy | ‘ZSRR ' | Wiochy ! Niemcy Czechoslowac;a| Szwajcaria
' | Parosa : |
it Urel) | | - Si0i8 SMoI00. | BALILLA | DOTESo | mploso s, | GRISAW | H
Nazwa pily ra | 46 s ;. 65; , 80, ik
M SMS80: 100; 125; 150 100 pIsga
SMS60
Moc silnika KM 4 8 R 2 8 5,5 6—7
Predko$¢ obrotowa obr/min 3000 4000 3800
Poiemno$¢ skokowa cyl. cm’ 220 250 247
Zuzycie paliwa kg/godz 1 2
Robocza dlugos¢ szyny prow- 750 1000 lub 1350 1200; 1000; 500; 650; 800; | 500; 650; 800; 600; 800: 1000; od 500 do
= "~ | 800; 600 |1000;1250; 1500;(1000; 1250; 1500; 1000 1500: 1200
Ciezar catkowity pily (bez 32-34 54; 50; 30—60 41; 42; 43; 38; 40;
| paliwa) ke 46; 42; 45 47, 49, 42-
Wydajno$é¢ pily cm?/sek 40 o 60—80 N 100 |
Ciezar pily przyp. na 1 KM 8,5 9,8-:-7,6 5,1—6,1 6,9—17,6 |
kG/KM [ |
Toé¢ ludzi obstugi 1 2 2 2 2 2 2 ; 2 2
#) Szeroko$¢ rzazu — 8,5 ywne wymiary pily: diugo$¢ — 1650

mm, szeroko$¢ 480 mm, wj ~ 500 mm.

TABLICA 1. Pily taficuchowe o napedzie silnikiem spalinowym typu kablakowego i konsolowego

Kraj produkujacy ZSRR Niemcy Szwecia

N azwa pily | CNIIME 3 Krasnyj*) Zwiezda**) Dolmar Dolmar BE-B 0
R N I R o SR ) e At 3 & ’ Ural CLB 60 CB 35

Typ pily | konsolowy konsolowy konsolowy palakowy palakowy konsolowy

Moc silnika MK s b 22 3 on e S 8 | 25 45

Predko§é obrotowa obr/min 2400 ‘ 4000

Pojemno$¢ skokowa cylindra cm’ 93 125 125

Zuzycie paliwa kg/h o 0,75—0,9 0,9—1 2 | 1

Robocza dlugoéé szyny prowadz. mm 600 350 450 i 550

Szeroko$¢ rzazu mm 5 iy e 6,5 7,5 1,5

To§¢ ludzi obstugi 1 1 1 5 2 1 1

Szybko$¢ cigcia m/sek. 4 5,5

Ciezar cakowity pily (bez paliwa) kG 18 13,3 10,5 40 26 15

Wrydajnoé¢ pily cm?/sek- 30 35 100

Waga pily przyp.- na 1 KM kG/KM 8,18 4,43 3 5 10,4 3,3
#) Gléwne wymiary pily: diugo§¢ — 770 mm; szerokos¢ — 335 mm; #¥)  Glowne wymiary pily: diugos¢ — 805 mm; szeroko§¢ — 420 mm;

wysoko§¢ — 505 mm.

Pily typu konsolowego (rys. 4 i 5) obstugiwane sa przez jed-
nego pracownika. Dzigki specjalnej budowie szyny prowadzgcej
pilami tego typu mozna przecina¢ drzewa o S$rednicy réwnej
podwéinej diugosci szyny prowadzgcej.

Rys. 5. Pila laficuchowa BE‘BO o napedzie silnikiem spalinowym, typu

= konsolowego.
3. Charakierystyka pil istniejacych

Na podstawie danych zawartych w tablicach I i II mozna
stwierdzi¢, ze moc silnikéw spalinowych stosowanych do nape-
du pit laficuchowych waha sie w do§é szerokim zakresie (od
22 do 8 KM). Tak duza rozpieto§¢ mocy wigze sie z réznymi
wydajnosciami pit,

Silniki spalinowe stosowane do napedu pit ltafncuchowych,
sg to na ogét silniki, dwusuwowe jednocylindrowe. Predko$ci
obrotowe silnikéw wahaja sie w granicach od 2000 do 4000
obr/min. Wyzsze predko$ci obrotowe sa nie zalecane ze wzgledu
na szybkie zuzywanie si¢ silnika oraz zmniejszenie wspélczyn-
nika napelnienia cylindra. Chlodzenie silnika — powietrze za

wysoko§¢ — 390 mm;

pomoca wentylatora.” W celu zmniejszenia wagi silnika, cylin-
der, tlok oraz glowica wykonane sa ze stopu aluminiowego, od-
pornego na wysokie temperatury. W cylinder wprasowana jest
tuleja zeliwna odporna na $cieranie i wysokie temperatury. Wat
korbowy, korbowéd oraz sworzen tlokowy wykonane s3 ze stali
chromoniklowej. Miska (karter) oraz pozostale czesci nie nara-

10000

5000

Caas ciecia w sex
8

0

2

0

5 g

200 40 60 &0 000 1200 HOD

Srednica przecinanego drzewa w mm  ~-wijse-as

Rys. 6. Poréwnanie czaséw ciecia pilami recznymi i taficuchowymi
o napedzie silnikiem spalinowym.
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zone na Scieranie oraz dzialanie wysokich temperatur wykonane
sa ze stopéw aluminiowych, a niekiedy nawet z elektronu.

Przeniesienie ruchu z walu silnika na watl napedzajacy lan-
cuch tnacy odbywa sie za pomoca sprzegla ciernego.

Niekiedy spotyka si¢ w starszych typach pit tancuchowych
spalinowych wbudowany reduktor, stosowany w celu zmniejsze-
nia obrotéw koétka mapedzajacego lancuch tngcy. Silnik urucha-
mia sie za pomoca linki, natomiast sterowanie silnikiem jest
analogiczne do sterowania silnika motocyklowego.

4. Wydajnos¢ pit taricuchowych spalinowych
Wydajno§é pit okreslona jest iloScia ¢m? powierzchni prze-
cinanego drzewa w ciagu 1 sek. Wielko$¢ ta podawana w tabli-
cach jest wartoscig $rednia, otrzymang z podzielenia calkowi-

tej powierzchni przecietego drzewa o okreSlonej $rednicy przez

calkowity czas cigcia. Konieczno$§¢ podawania wartosci $redniej
wydajnosci pil jest uzasadniona zmienng diugoscia rzazu pod-
czas przecinania drewna okraglego.

Inz.-mech. LEON GOSZTOWTT

Z poréwnania ¢zaséw cigcia pilami tancuchowymi o napedzie
silnikiem spalinowym i pilami recznymi (rys. 6) moina prze.
kona¢ sig, ze wydajno$¢ pit spalinowych jest ok. 20 = 30 krot.
nie wigksza.

5. Zakonczenie

Ze wzgledu na brak dostatecznej ilosei ruchomych wytwor-
nic pradu elektrycznego, zakres stosowania pil o napedzie elek-
trycznym jest obecnie w naszych warunkach ograniczony. Wo-
bec tych trudnoSei duze rozpowszechnienie zyskaly sobie pily
taficuchowe o napedzie silnikiem spalinowym. Pily te sa jednak
pochodzenia zagranicznego i nie zaspokajajg dostatecznie po-
trzeb przemystu drzewnego.

W tym stanie rzeczy nalezy przypuszczac, ze w najblizszym
czasie przemyst masz postawi sobie jako jedno z wazniejszych
zadafn — opracowanie i wykonanie prototypu spalinowej pily
tancuchowe;j. :

ZAKEADANIE | KONSERWACJA USZCZELNIEN

Przy robotach naprawczych maszyn i urzadzen bardzo waz-
na sprawe stanowi wymiana uszczelnien, ktéra przeprowadzamy
przez:

— calkowite usuniecie zuzytych i zalozenie nowych uszczelnien,

— odnowienie (regeneracje) starych uszczelnien przez przywré-
cenie im pelnych wilasnosci uszczelniajacych,

— oczyszczenie, zakonserwow anie i ponowne zalozenie dotych-
czasowych uszczelnien.

Na dlugotrwalo$¢ pracy uszczelnien i pewno$§¢ dziatania oprécz
nalezytego doboru materiatu i rodzaju szczeliwa oraz jego wy-
konania, w bardzo duzym stopmiu wplywa prawidlowe zaloze-
nie i dociSnigcie uszczelnienia, ponadto za$ jego konserwacja.

Jako ogélne wytyczne przy zakladaniu wszelkich uszczelnien
nalezy podac:

— oczyszezenie powierzchni uszczelnianych z pozostatosci po-
przedniego uszczelnienia, brudu, rdzy itp.;

— usuniecie miejscowych wzaré¢ i nieréwnosci na powierzchniach
uszczelnianych, przez obrdbke skrawaniem, zaspawanie, me-
talizacje natryskowa lub wypelnienie kitem, a nastepnie wy-
réwnanie powierzchni;

— doktadne zalozenie uszczelnienia w miejscu specjalnie do te-
go celu przewidzianym z uwzglednieniem konserwacji i sma-
rowania,

— zapewnienie dokladnego przylegania calych powierzchni
uszczelnienia do czeSci uszczelnianych, bez jakichkolwiek za-
gie¢ lub pofatdowan,

— stworzenie réwnomiernego docisku uszczelnienia na calym
obwodzie z uwzglednieniem odksztalceni cieplnych

Ze wzgledu na rézmne warunki pracy uszczelniefi spoczynko-
wych i ruchowych, réwniez i sposéb zakladania oraz konserwa-
cji kazdego z tych rodzajéw jest odmienny

1. Zakiadanie i konserwacja uszczelniedi spoczynkowych

Na gtadkich kolnierzach czeSci taczonych (bez wpustéw i wy-
pustéw lub rowkéw i wystepéw) uszczelnienia powinny byé ulo-
zone wspoéiSrodkowo z otworami, przy czym w zadnym przypad-
ku nie moga przestania¢ przelotu otworéw przeptywowych lub
komunikacyjnych.

Dla gtadkich kolnierzy rurociagéw $rodkowanie uszczelnien
moze zachodzi¢ ma $rubach zlacznych (Srednica zewnetrzna
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uszczelnienia odpowiada Srednicy kola wpisanego pomiedzy Sru-
by zlaczne).

W celu zwigkszenia zdolnoSci uszczelnienia niektére z nich
przed zalozeniem smaruje sig: pokostem (uszczelki kartonowe
olejoodporne), pokostem z minig (uszczelki kartonowe, pakuly
dla ztacz gwintowanych przewodéw wodnych) lub tp. Uszczel-
nienia takie, wskutek przywarcia zwykle ulegaja uszkodzeniu po
rozlgczeniu czesci uszczelnianych.

Dla uniknigcia przypiekania si¢ uszczelnien do czesci uszezel-
nianych, pracujacych przy podwyzszonych temperaturach (przy-
piekanie si¢ powoduje zniszczenie uszczelnienia przy pierwszym
rozlaczeniu czeSci uszcezelnianych), stosuje sie smarowanie po-
kostem z grafitem (uszczelki tekturowe dla wody goracej), na-
cieranie grafitem srebrzystym (uszczelki azbestowo-kauczukowe,
z papieru lub kartonu impregnowanego) itp.

Miejscowe uszkodzenia uszczelniefi azbestowo-kauczukowyeh,
po dokladnym oczyszczeniu powierzchni z grafitu, daja si¢ na-
prawi¢ przez zwilzenie rozpuszczalnikiem kauczuku oraz nalo-
zenie odpowiednio grubej warstwy szczeliwa plastycznego azbes-
towo-kauczukowego (typu , Adiant Z“).

Piericienie uszczelniajagce miedziane, miedziano-azbestowe, fi-
browe itp. moga by¢ uzywane przy parokrotnym roziaczaniu cze-
éci uszezelnianych, pod warunkiem mozliwosci jeszcze dalszych
plastycznych odksztalcen materialu uszczelnienia; natomiast
uszczelnienia olowiane i aluminiowe (wobec zbytniego ,,plynie-
cia” tych materialéw) zwykle nie nadaja sie do powtérnego uzyt-
ku po rozlgczeniu czeSci uszczelnianych.

PierScienie uszczelniajace wielokrawedziowe, jako wykonane
zwykle z materialéw twardszych od kolnierzy, moga by¢ wielo-
krotnie stosowane, jednak po uprzednim przetoczeniu powierzchni
taczonych koinierzy, celem usuniecia wgniecen dokonanych twar-
da uszczelka.

Powierzchnie stykowe uszczelnienn uksztaltowanych z odcie-
tych kawatkéw tasm i sznuréw uszczeiniajacych, tak zwijanych
jak i plecionych, powinny &ci$le przylegaé do siebie i byé¢ zia-
czone fprzez mocne zszycie, a ponadto dla pewnosci zabezpieczone
zewngtrznym owinigciem taéma gumowana (grubo$é zlacza nie
moze byé wieksza od grubo$ci uszczelnienia poza obszarem zla-
cza), natomiast konce tasm i sznuréw uszczelniajgcych gumo-
wych powinny by¢ zlaczone droga wulkanizacji.

Uszczelnienia z taSm i sznuréw z wewnetrzna elastyczna
wkiadkg gumowa oraz uszczelnienia gumowe moga byé uzywa-
ne wielokrotnie, az do chwili utracenia przez nie naturalnej ela-



stycznosci  (wskutek procesu starzenia sig), natomiast uszczel-
menia bez wkiadek zwykle stuzg tylko do jednorazowego uzytku.

2, Zakladanie i konserwacja uszczelniefi ruchowych

Do najczeSciej spotykanych uszczelnienn ruchowych nalezy za-
liczy¢é uszezelnienia dtawnicowe, rowkowe oraz lozyskowe.

a. Uszczelnienia diawnicowe powinny do-
datkowo:

— réwno przylegaé do dna diawnicy oraz do diawika;

— podzialy piericieni SciSle pasowaé do siebie i by¢ obwodowo
przesuniete wzgledem sgsiadujacych ze sobg pierscieni;

— poszezeg6lne pierScienie przylegaé do siebie réwno na calym
obwodzie,

— powierzchnie czgdci ruchomych stykajgcych sig z uszczelnie-
niem byé gladko obrobione (szlifowane, ewentualnie polero-
wane).

Poniewaz tak zakladanie jak i konserwacja uszczelniefi sg
inne dla réinych rodzajéw uszczelnien, rozpatrzmy najczeSciej
spatykane. :

Sznury uszczelniajgce. Ze sznura uszczelniajgcego nalezy
ostrym nozem wodcigé (w plaszczyinie prostopadiej do sznura)
kawalki odpowiedniej diugosei, ktére po owinigciu czesci uszczel-
nianej utworza pierScienie o réwno stykajacych si¢ ptaszczyznach
przecigé. PierScienie te nalezy réwno, jeden na drugim ukiadac
i1 komorze dlawnicowej, zwracajac uwage na dokladno$é przyle-
gania powierzchni oraz wzajemne rozmieszczenie przecigt. Po
wlozeniu ostatniego pierScienia zaklada sie¢ dlawik i poczatkowo
lekko dociska sie go réwno na calym obwodzie (przykrecajac
érednicowo przeciwlegte nakretki Srub diawikowych). Dopiero
po krotkiej pracy szczeliwa i jego ulozeniu si¢ w diawnicy nalezy
silniej dokreci¢ nakretki Srub diawikowych, celem wytworzenia
koniecznego docisku miedzy uszczelnieniem i ruchomag powierz-
chnig uszczelnianal).

Na rys. 1 uwidoczniono rézne rodzaje ulozenia sznura uszczel-
niajacego w dlawnicy: a — prawidiowe, b — nieprawidiowe.

a) b
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Ulozenie sznura uszczelniajacego w dtawnicy: a — dobrze,
b — ile.

#-225/53-R1

Rys. L

Dla diawikéw wkrecanych nalezy przewidzie¢ posrednie pier-
Scienie metalowe, chronigce szczeliwo od uszkodzenia dociska-
nej powierzchni przez ruch dlawika przy jego wkrecaniu, jak
przedstawiono na rys. 2a i b.

W przypadku gdy prowadzenia nurnika w iulei cylindra oraz
dlawiku sa zbyt wyrobione, nalezy dla uniknigcia wyrywania
i strzgpienia sznura podlozy¢ na dnie dtawnicy i pod diawikiem
pierscienie metalowe, dokladnie przylegajace do czeSci uszczel-
nianych (rys. 3).

W miare pracy szczeliwa sznurowego zostaja z niego wy-
mywane tluszcze wchodzace w sklad impregnatu. Ubytek tych
tluszezéw nalezy uzupelnia¢ przez smarowanie uszczelnien, ktére
wpilywa tak na podwyzszenie zdolnoSci uszczelniania (przez za-
peinienie wszelkich poréw i szczelin migdzy splotami sznuna),
jak i zmniejszenie oporéw ruchu czesci mszezelnianych. Smaro-
Wanie sznuréw uszczelniajacych dokonuje si¢ przy pomocy sma-

1) Szczegély — patrz ksigzka autora
Szawa, 1951.
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Rys. 3. Ulozenie sznura
uszczelniajacego w dlawnicy
z wyrobionymi tulejami
prowadzacymi.

's. 2. Docisk sznuréw uszczelnia-
jacych dlawikami wkrecanymi.

rownicy kapturowej (Stauffera) ze smarem stalym weiskanym
pod ci$nieniem. ;

#-225/53-R4

4. Utlozenia w dlawnicy réznych typéw pierScieni samo-
uszczelniajgcych.

Rys.

W miare zuzycia si¢ szczeliwa sznurowego (wytarcie i po-
strzgpienie przedzy, wymycie smaru impregnacyjnego) usuwa si¢
zuzyte pierScienie, uzupelniajgc ich brak pierScieniami odcietymi
z nowego kawatka sznura. W ten sposéb zaoszczedza sie zuzy-
cie nowych szczeliw, umozliwiajac czeSciowe wykorzystanie sta-
rych.

Pier$cienie samouszczelniajgce zaklada si¢ do dtawnicy war-
gami uszezelniajgcymi zwréconymi w kierunku przestrzeni znaj-
dujacej si¢ pod ci$nieniem. Nieodzownym warunkiem dobrej pra-
cy tych uszezelnieni jest nalezyte ich podparcie (rys. 4), przy
czym przed zalozeniem: pierScienie skérzane (a) powinny by¢
zanurzone w goracym oleju; w pierScieniach tekstylno-gumowych
(b, ¢) o wydluzonej wardze (typ ,Molltex) nalezy wypelni¢
wnetrze smarem grafitowym; w pierscieniach tekstylno-gumowych
(d) z krétka warga i éwieczkami przeciwciernymi (typ ,.Moli-
tex-Automatic”) — podobnie jak w poprzednich.

Poniewaz dzialanie uszczelniajace tego typu pierScieni jest
zalezne przede wszystkim od ciSnienia cieczy, a nie od docisku
szcezeliwa wywolanego diawikiem, wystarcza jedynie lekkie do-
krecenie nakretek Srub diawikowych.

Pier§cienie samouszczelniajace moga by¢ wielokrotnie stoso-
wane do uszczelniania czeSci ruchomych, az do czasu powsta-
nia na stykowych powierzchniach uszczelnien ubytkéw materia-
fowych spowodowanych naturalnym wytarciem lub uszkodzeniem
przy wyjmowaniu. Diugotrwalos¢ tych uszczelnief jest zalezna
od ich prawidlowego podparcia, dobrego smarowania (zmniej-
szajacego Scieralno$é szczeliwa) oraz zachowania przepisow wia-
Sciwego zakladania i wyjmowania pierScieni. Do tych ostatnich
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nalezy zaliczy¢ stosowanie (rys. 5): Scigé ostrych krawedzi dia-
wnicy, zapobiegajacych zawijaniu si¢ wargi zewnetrznej pierscie-
nia uszczelniajacego przy zakladaniu oraz specjalnych przyrza-
déw do wyjmowania uszczelnien wraz z pierScieniami podporo-
wymi, celem zapobiegniecia uszkodzeniu wargi wewnetrznej

pierscienia.
b Uszczelnienia rowko-
w e, ktérych najczestsza postaé stanowia

pierScienie uszczelniajace typu ,,02) sa ujete
w rowkach wytoczonych w cylindrze (dla
uszczelnienia nurnika) lub w tloku (dla
uszczelnienia tloka). IL

Plierscieni typu ,,0“ nie mozna zaklada¢ ’
przeciskajac przez gwinty, ostre krawedzie
(rys. 6a), rowki klinowe itp., ktére moga
niszezy¢ uszczelnienie, pogarszajac jego
prace. Wszelkie ostre krawedzie malezy $ci-
nac (rys. 6b, ¢ i d) lub zaokraglaé (rys. 6e).
Scigcia powinny byé dostatecznie duze i ta-
kiej Srednicy, zeby tworzyly rodzaj stozka
ulatwiajacego zaktadanie.

W czasie pracy pierScien uszczelniajacy
typu ,,0“ nie moze przesuwaé si¢ po krawe-
dziach, otworach, bruzdach lub stopniowych
Srednicach, ze wzgledu na mozliwo$¢ Scina-
nia lub wyszarpywania pierScienia.

Przy zakladaniu pierScieni do uszczelniania tloczkéw w za-
worach hydraulicznych, w czasie ktérego pierScien musi prze-

o) c

75 :\\\V

#-225/53-05

Rys. 5. Utatwienie
zakladania i wyj-
mowania pier§cie-
ni samousz€zelnia-
jacych typu , V.

é)

#-225/53-R6

Rys. 6. Zakladanie pierScieni samouszczelniajacych typu ,,0°° dla tiokéw,
nurnika i tulei cylindrowej.

suna¢ sie przez otwér, nalezy zastosowaé rozwigzania kon-
strukeyjne uwidocznione na rys. 7a lub b.

PierScienie typu ,,0“ sa bardzo wrazliwe na wszelkie za-
nieczyszczenia, przeto:

— wszystkie czeSci przy zakladaniu musza byé starannie
oczyszczone z kurzu, brudu, pytu szlifierskiego, opilek metalo-
wych itp.

a) 0

. N,

256\ SN } R\ | ey 0
7 A4

M-225/53-R7

Rys. 7. Zakladanie pierScieni uszczelniajacych typu ,,0 do tloczkéw
rozrzadczych zaworéw hydraulicznych.

— plyn uszczelniany musi by¢ czysty i w czasie pracy fil-
trowany,

— powierzchnie uszczelnienn powinny by¢ smarowane oraz
zabezpieczone od pylu przy pomocy pierscieni filcowych smaru-
jacych i pierScieni skérzanych zgarniajacych (rys. 8).

2) Szczeglly — patrz artykul autora ,,PierScienie uszczelniajace ty-
pu ,,0“ i ich wbudowa‘, ,,Mechanik‘ zeszyt 4/54.
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Pierscienie typu ,,0° mogd by¢ uzywane wielokrotnie pog
warunkiem zachowania pelnej elastycznodci i nieuszkodzenis
powierzchni pierScienia. Nalezy podkreslié, ze zbyt czeste wyj-
mowanie pierScienia z rowka i pomowne naciaganie dla zajlo
zenia do rowka, niszczy uszczelnienie, pogarszajac jego pracg.

M-225/53-R8

Rys. 8. Ujecie pierScienia uszczelniajacego typu ,,0°° z zastosowaniem
smarowania powierzchni nurnika i zgarniania pytu.

c. Uszczelmienia fozZyskowe powinny
spefnia¢ warunki petnej hermetycznoSeci, polegajacej na unie-
mozliwieniu wyciekania smaréw z lozyska oraz przedostania sig
wody, kurzu, brudu, opitek itp. do wnetrza lozyska.

Pierscienie filcowe powinny byé wykonane z filcu Scistego,
dobrze sprasowanego, pozbawionego zanieczyszczefi w postaci
piasku, pylu, opitek itp. Przed zalozeniem pierScienia nasyca sie
go mieszaning zlozong z trzech czesci gorgcego oleju cylindro.
wego i jednej czedci loju bydlecego. Przy kazdorazowej rozbiér.
ce lozyska pierScienie filcowe (je$li nie sa nadmiernie zuzyte)
nalezy wyja¢ z rowkéw o przekroju trapezowym, przepltukaé
w benzynie lub benzolu i ponownie nasyci¢ podang mieszanina,

Pierscienie samouszczelniajgce skorzane lub gumowe o prze-
kroju ,,L“ dociskane przy pomocy sprezyny $rubowej, opasuja-
cej obwdd wargi pierScienia uszczelniajacego w obudowie meta-
lowej (typ ,,Simmerring“3), powinny by¢ zakladane wargs
zwrécong zawsze Ww kierunku przestrzeni uszczelnianej, jak
uwidoczniono na rys. 9, w celu zapobiegnigcia: a — wyciekowi
smaru z wnetrza lozyska, b — przedostaniu sie wody, kurzu

H-225/53-R9

Rys. 9. Roézne ulozenia pierScieni lozyskowych samouszczelniajacych na
wale w stosunku do  lozyska.

itp. do wnetrza lozyska, ¢ — tak wyciekowi smaru z wnetrza
jak i przedostaniu sie zanieczyszczen do $rodka.

Przy zakladaniu pierScieni nalezy zwrécié uwage, zeby:

— krawedzie watu posiadaly Scigte ostre krawedzie (rys. 10a),

— warga uszczelnienia lezala cala swa powierzehnia na wat-
cowej czesei watu (rys. 10b),

— w pokrywie byly wykonane otwory niezbedne dla wy-
ciSnigcia z miej pierscienia uszezelniajacego (rys. 10c);

— wymiary pierScienia i gniazda pozwalaly na lekki weisk
pierScienia, dla jego ustalenia i zewnetrznego uszczelnienia.

Jedli ze wzgledéw konstrukeyjnych jest niemozliwe wykona-
nie Scigcia ostrej krawedzi walu, nieodzowne jest zastosowanie
tulei pomocniczej przy zakiadaniu (rys. 10d) piercienia na wal.
Srednica zewnetrzna tulei powinna by¢ wieksza od $rednicy
walu o 0,3 mm.

PierScienie tego typu moga by¢ stosowane wielokrotnie, pod
warunkiem zachowania peinej elastyczno$ci i braku nadmierne-
go wytarcia wargi uszczelniajacej. W miare ostabienia sprezyn-
ki wymienia si¢ ja ma nowa i po przemyciu pierscienia w ben-
zynie lub benzolu oraz wypelnieniu wnetrza smarem stalym
wciska sie do gniazda tozyska.

3) ‘Szczegbty — patrz artykul autora ,,Uszczelnienia lozysk tocznych®,
»Mechanik®, zeszyt 9/53. F
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Rys. 10. Zakladanie pierScieni lozyskowych samouszczelniajgcych na wal.

3. Przechowywanie i konserwacja uszczelnien w magazynie

Uszczelnienia powinny byé przechowywane w odpowiednich
warunkach, zapewniajgcych nalezyta konserwacje uszczelnien
bez obawy ich psucia sie i starzenia.

Dla wszelkiego rodzaju uszczelnienn wskazane jest, zeby byly
przechowywane w temperaturze raczej chlodnej, nieco nizej po-

kojowej, migdy zbyt wysokiej, aby powietrze bylo nieco wilgot-
ne, wreszcie zeby na potki z uszczelnieniami nie padaly promie-
uie sloneczne.

Uszczelnienia powinny by¢ ulozone na péikach, najlepiej
obitych blachg cynkowa dla ulatwienia odkurzania lub zmywa-
nia. Powinny one byé tak rozmieszczone, aby ciezsze byly u do-
tu, lzejsze u goéry, czgSciej uzywane — blizej, rzadziej stosowane
-- dalej itp. Na poszczegolnych pétkach przymocowuje sie ta-
bliczki z opisem danego uszczelnienia lub numerem katalogo-
wym i magazynowym.

Rzecz zrozumiala, ze w magazynie uszczelnien, gdzie s3
tatwopalne materialy; palenie jest bezwzglednie wzbronione,
z tej przyczyny magazyn powinien mie¢ centralne ogrzewanie.

Dla utatwienia przechowywania i zapobiegniecia obnizaniu
wlasnoSci uszczeiniajacych, szezeliwa sznurowe powinny byé
owijane na calej dlugoSci papierowa tasma ochronng z nadru-
kiem gatunku i nazwy wytworni.

Plastyczne materialy uszczelniajace zawierajace iatwo paru-
jace i wysychajace rozpuszezalniki, jak np. szczeliwo plastyczne
Adiant Z“, powinny byé zabezpieczone przed wysychaniem
przez przechowywanie w hermetycznie zamykanych puszkach
metalowych.

Skérzane pierScienie samouszczelniajace powinny by¢ powle-
czone warstwa parafiny nalezycie konserwujacej skore.

Uszczelnienia gumowe powinny by¢ posypane talkiem.

Uszczelnienia metalowe, stalowe, rdzewiejace nalezy zakon-
serwowaé przez posmarowanie tluszczem dobrego gatunku
i owiniecie papierem przettuszczonym. :

Uszczelnienia miedziane i inne metalowe nalezy zabezpie-
czyé przed dzialaniem wplywéw atmosferycznych przez powle-
czenie ich lakierem konserwujacym.

Wszelkie inne uszczelnienia powinny by¢ zawiniete w papier
lub ulozone w zamykanych pudetkach tekturowych. {

ELEMENTY MOCUJACE UCHWYTOW

Ponizej podajemy kilka przykladéw elementéw mocujacych
uchwytéw dostosowanych do ksztattéw obrabianego przedmiotu.
Rys. 1 przedstawia komstrukcje uchwytu przeznaczonego do
zamocowania przedmiotu, gdy element mocujacy mie moze wy-
stawa¢ ponad obrabiang powierzchnie. Docisk plytkowy I od-
chyla sie na sworzniu utozyskowanym w obsadzie 2. Obsada 2

2
| A! /— A-A

-
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Rys. 1

moze sig¢ przesuwaé¢ w stosunku do obrabianego przedmiotuy,
gdyz prowadzona jest w rowku. Powierzchnia dociskowa do-
cisku plytkowego jest zaokraglona. Sruba dociskowa 3 przecho-
dzi przez docisk plytkowy i obsade, a leb jej znajduje si¢
w rowku. Sruba 8 powinna znajdowac sie jak majblizej obrabia-
nego ‘przedmiotu,

Na rys. 2 przedstawiono zacisk mimosrodowy. Mimosrod 1
o ksztalcie rozwidlonym obraca sig zawiasowo na trzpieniu u-
mieszczonym w sworzniu 2 i mabiera na gwintowana tuleje 3
z przeciwnakretka 4. Sworzen 2 przechodzi wewnatrz tulei. Za-
opatrzony on jest w pazur dociskajacy obrabiany przedmiot.
Azeby uniemozliwié odgiecie si¢ trzpiemia ku dolowj opiera sig
on szeroka plaszczyzng 6 o pozioma powierzchnig obsady.

Rys. 3 uwidacznia uchwyt do mocowania przedmiotéw wy-
drazonych. Dzwignia zaciskowa / (jest ich 3) zamocowana jest
w trzpieniu 2 na sworzniu. W celu zamocowania przedmiotéw
stozkowych powierzchnia 3 powinna naciska¢ na zaokraglone
powierzchnie zacisku I. Z lewej strony uchwytd widaé stozek
centrujacy 4 (kat wierzchotkowy wyrnosi okolo 600). Piersciefi
sprezynowy 5 sluzy do $ciagniecia zaciskéw w kierunku dosrod-
kowym.
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Do mocowania przedmiotéw o ksztalcie walcowym sluzy
uchwyt przedstawiony na rys. 4. Skosna powierzchnia I do-
ciska obrabiany przedmiot do pryzmy 2. Azeby umozliwi¢ za-

N

// M-10[54-R5

Rys. 5

mocowywanie przedmiotdw o réznych Srednicach stosuje sj
podkladki kuliste oraz umieszcza stope uchwytu w jednym Iyp
drugim rowku,

Uchwyt przedstawiony na rys. 5 sklada si¢ z mimosrody

ulozyskowanego obustronnie w korpusie 2. Jeden z czopéw lo.

zyskowych jest ciefiszy, aby ulatwié montaz uchwytu. Docisk
plytkowy 3 o zakoriczeniu w ksztalcie haka nasadzony jest na
mimoséréd. Docisk ten jest prowadzony miedzy koleczkam; 4
Podkladka 5 sluzy do zabezpieczenia mimo$rodu przed Wyst-
nieciem.

Do mocowania przedmiotéw o réznych grubodciach stuzy
uchwyt przedstawiony na rys. 6. Docisk I obraca sie na swors.
niu osadzonym we wsporniku 2. Mocowanie odbywa sie przez

N

M- 0/54-Ré

dokrecanie nakretki 8 na Srubie 4 prowadzonej w rowku teo.
wym (w rowku tym znajduje sie leb Sruby 4), przez co jedno-
czeSnie mocujemy przedmiot jak i obsade uchwytu dociskajac
ja do obrabiarki,

6

wg ,,Technische Rundschau*
Nr 49/53 opracowal M. Ch.

ZABIERAKI SZLIFIERSKIE DO WALKOW

Celem zwigkszenia ekonomiczno$ei obrébki prostych przedmio-
tow walcowych na szlifierkach klowych, nalezy — obok zmniej-
szenia czasu maszynowego — dazy¢ do skrécenia do minimum
czasow czynnosci pomocniczych. Jest to. mozliwe nie tylko przez
zastosowanie sprawdzianéw lub przyrzadéw do automatycznych
pomiar6w w czasie obrébki, lecz rowniez przez uzycie zabiera-
kéw odpowiedniej konstrukeji.

Va2 A

M-120/549- R

A-A

M-120/59-R3

Rys. 1-3

W przypadku, gdy walek lub tuleja maja by¢ oszlifowane na
catej dlugosci, miejsce w ktérym jest osadzony zabierak jest za-
zwyczaj obrabiane w drugiej operacji, do ktérej watek obraca sie
o 1800 celem zamocowania zabieraka na drugim koncu przed-
miotu. Taki przebieg szlifowania, dopuszezalny w produkeji jed-
nostkowej, daje duze straty czasu i wydajnoSai szlifierki juz
w przypadku obrébki malymi seriami. Powoduje to réwniez do-
datkowe miedokladnosci obrébki. Konieczne jest wigc zastosowa-
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nie takich zabierakéw, ktére by umozliwialy szlifowanie przed-
miotu w jednej operacji na calej jego diugo$ci. Ich konstruk-
cja musi by¢ dostosowana do ksztaitu przedmiotéw, ktére zazwy-
;:zsjtposiadajq przynajmmiej na jednym z czol wystepy, otwory
ub tp. ;

Rys. 1 przedstawia zabierak do szlifowania trzpienia resoro-
wego, posiadajacego na jednym z czél rowek wykonany przez

WA=A

~-120/59 R4

Al - 120/50-RE
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o

m-120/54~RE

Rys. 3—6

frezowanie. Zabieranie jest tu dokonywane za pomoca kotkéw I
weiSnietych w przecigta nakretke 2 nakrecona na napedzamy kiel
3 1 zabezpieczona przed obrotem przez zacis$niecie wkretem
4. Do szlifowania tego rodzaju przedmiotéw moga byé réwniez
uzyte zabieraki podobnej konstrukeji w przypadku kia nierucho-
mego (rys. 2). Tutaj mnakretka / jest osadzona na koncéwce
wrzeciona 2 i unieruchomiona przeciwnakretka 3.

W przypadku gdy walek posiada na czole wystep, mozna za-
stosowaé zabierak I nakrecony na obracajacy sie napedzany
kiet 2. Ten sam zabierak mozna uzy¢ do obrébki watkéw z otwo-
rem wspélsrodkowym z powierzchnig zewnetrzng, a wiec przed-



miotow typu tulei. Stosuje sie tu jako element pomocniczy trz-
pieil 3 zakonczony z jednej strony ibem z dwoma réwnoleglymi
&eieciami, a z drugiej gwintem, na ktéry nakreca sig nakretke 4
o ksztalcie Iba trzpienia, Zaopatrzenie stanowiska pracy w dwa
takie trzpienie pozwala na osadzanie trzpienia w otworze jed-
nego przedmiotu w czasie obrébki drugiego.

Jezeli przedmiot posiada z jednej strony gwintowany otwor,
to stosuje sig wéwezas jako element pomocniczy krétka Srube 1
(rys. 5), z lbem o takim samym ksztalcie jak teb trzpienia
2 1ys. 4. Na rys. 5 przedstawiono réwniez konstrukcje zabieraka
9 osadzonego w kofcéwce 3 wrzeciona w przypadku mierucho-
mego kia 4.

W przypadku gdy gladki walek nie posiada otworu ani wgle-
bieni lub wystepkéw na zadnym z czél celowe jest miawiercenie
przed szlifowaniem dwéch plytkich otworéw, kidre w czasie za-
mocowywania przedmiotu na obrabiarce wsadza si¢ na dwa
kétka 1 umieszczone w tarczy 2 przykrecanej do makretki 3 osa-
dzonej na koficowce 4 wrzeciona.

Podane przyklady uwidaczniaja mozliwo$é szlifowania glad-
kich walkéw w jednej operacji na calej dlugodci, przy uzyciu
prostych przyrzadéw, lub ewentualnie przy wykonaniu dodat-
kowej lecz prostej i krétkotrwalej operacji na obrobionych przed-

miotach,
Na podstawie , Fertigungs

Technik*
zeszyt 3[/54 opracowat J 3

SZLIFOWANIE ZARYSOW NOZY PROFILOWYCH

Do szlifowania zaryséw profilowych mozy tokarskich moina
sastosowaé przyrzady oparte ma- zasadzie sinusnicy. Rysunki
I, 2 i 3 wyjasniaja budowe oraz kolejne operacje szlifowania
sarysu zlozonego z tukéw i odcinkéw prostych, skodnych do osi
noza.
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Rys. 1. Przyrzad do obciggania Sciernic do szlifowania zaryséw tukowych
profilowych nozy tokarskich. @ — polozenie przedmiotu w czasie pracy,
b — polozenie noza przy szlifowaniu, ¢1 — zadany zarys toczonego przed-
miotu i noza w plaszczyinie A—B; cz — zarys $ciernicy i noza w plasz-

czyznie A—B, s — §lad plaszczyzny obrotu ostrza diamentu obciggajacego,
a — kat przylozenia. ’

N6z, szlifowany Sciernica obciagnieta przy uzyciu opisanego
przyrzadu, nalezy zamocowac na szlifierce tak, aby tworzace
zarysu ksztaltowego lezace ma powierzchni przylozenia byly row-
nolegle do kierunku posuwu. Osiaga sie to przez zamocowanie
noza na stole obrabiarki za po$rednictwem znanych urzadzen
sinusowych tak, aby byt on pochylony pod katem przylozenia
«, Te urzadzenia sinusowe ustawia sie w zadanym polozeniu
za pomocg plytek wzorcowych.

Przy obcigganiu Sciernicy malezy uwzgledni¢ to, ze zadany
ksztalt zarysu powinien leze¢ nie w plaszczyznie prostopadiej
do zarysu tworzacych powierzchni przylozenia, lecz w plaszezyz-
nie rownoleglej do podstawy noza. W tym celu koryguje sie od
razu zarys Sciernicy przez pochylenie przyrzadu do obciagania.
Pochylenie to uzyskuje si¢ przez ustawienie przyrzadu na urza-
dzeniu sinusowym. Rys. 1 przedstawia obciaganie $§ciernicy do
wykonywania zarysu lukowego. Rys. 2 uwidacznia obciaganie
zarysu prostoliniowego, skosnego przy zastosowanju dwoéch urza-
dzen sinusowych.

_ Przedstawione na rysunkach urzgdzenie umozliwia szlifowa-
nie zaryséw nozy profilowych zlozonych z lukéw i odcinkéow
prostych z dostateczng dla praktyki dokladnoscia.
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Rys. 2. Przyrzad do obciggania §ciernic do szlifowania zaryséw prostoli-

niowych sko$nych ksztaltowych nozy tokarskich: a — polozenie przyrzadu

przy szlifowaniu, b — szlifowany néz, a — kat przylozenia, B — zadany

kat zarysu $ciernicy i noza w plaszczyZnie A—B, B' — kat zarysu Sciernicy
i noza w plaszezyZnie A'—B.
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Rys. 3. Szlifowanie noza profilowego do toczenia rekojesci kolejno kilkoma
Sciernicami.

wg ,,Werksatt und Betrieb® zeszyt 3/54
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UNIWERSALNY PRZYRZAD DO SZLIFOWANIA KSZTALTOWYCH PRZEDMIOTOW

Rys. 1 przedstawia przyrzad umozliwiajacy szlifowanie przed-
miotéw ksztattowych w jednym zamocowaniu. Pozwala ono na
obrabianie przedmiotéw o dowolnych zarysach otwartych, zlo-
zonych 7z odcinkéw prostych i tukéw kot Zarys w postaci tuku
kota o okreSlonym promieniu szlifuje sie przy uzyciu tego przy-
1zgdu przez obrét przedmiotu, ustawionego tak, aby $rodek
okregu kola lezal na osi obrotu wrzeciona

Przyrzad pozwala znacznie skrécié czas szlifowania przedmio-
téw o zlozonych zarysach, oraz wydatnie obnizyé koszt obrébki

w poréwnaniu z ustawieniem przedmiotu bez jego uzycia. Umo-
7liwia on rowniez wyeliminowanie recznego pilowania przed-
miotéw ksztattowych przeprowadzonego przed obrébka cieplna,
co zwalnia zatrudnionych przy tych operacjach wysokokwalifi-
kowanych $lusarzy. Na szlifowanie moze by¢ pozostawiony znacz.-
ny naddatek, zabezpieczajacy przed powstawaniem brakéw na
skutek odksztatcen w obrdbce cieplnej.

Zeszyt 7/54 3‘ 7
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Podstawe I korpusu przyrzadu wustawia sie na uchwycie
magnetycznym, lub za pomocg plyty poSredniej — na stole szli-
fierki do pltaszezyzn. Dla zamocowania tej plyty przewidziano
w podstawie I cztery gwintowane otwory a.

W korpusie przyrzadu jest osadzone wrzeciono 3, na ktérym
z jednej strony znajduje si¢ tarcza podzialowa 4, a z drugiej —
prowadnice, w ktérych moga si¢ przesuwa¢ ruchem prostolinio-
wo-zwrotnym sanki §. W kierunku osiowym ustala wrzeciono
pierSciei 6, zamoocowany $§rubami do korpusu przyrzadu. Wrze-
ciono 3 obraca si¢ w otworach korpusu I i pierScienia 6, ktérych
osie doktadnie sie pokrywaja.

W prowadnicach sanek 5 moze sie przesuwaé kamienn 7 z za-
mocowanym w nim ramieniem 8, W wycieciu na koficu ramienia
8 zamocowuje si¢ przy pomocy $ruby 10 i nakretki 1/ zacisk 9.

Obrét obrabianego przedmiotu wzgledem Sciernicy uzyskuje
si¢ za pomoca §limacznicy 12 osadzonej i zamocowanej $rubami
na wrzecionie 3 i §limaku 13. Slimak jest utozyskowany w dwdch
panewkach wcinigtych w korpus 14, ktéry moze zostaé obrécony
na osi 15 np. w przypadku potrzeby obrécenia obrabianego przed-
miotu o znaczny kat, co recznie dokonuje sie znacznie szybeiej.
Opadnigcie (wyzebienie si¢) §limaka uzyskuje sig przez wyciag-
niecie zapadki 16 z gniazda 17 w korpusie przyrzadu. Wéowezas
korpus 14 opada az do oparcia sie na kolku 18. Dla zabezpiecze-
nia przektadni od pylu Sciernego ostania si¢ jg blaszang przy-
krywa 19 oraz uszczelnieniami pierScieniowymi 20 w korpusie 3
i pierScieniu 6.

Obrét przedmiotu zamocowanego w zacisku 9 doktadnie o za-
dany kat wykonuje sie przy pomocy stoséw plytek wzorcowych.
Stosy ustawia si¢ na plycie 2/ i o mie opiera sie trzpienie 22
osadzone na tarczy 4.

Odlegto$¢ miedzy osia wrzeciona 3 od gérnej powierzchni ply-
ty 22 wynosi 115 £ 0,005 mm. Wysokos¢ & stosu plytek (rys. 2)
dla obrotu wrzeciona o kat a oblicza sie ze wzoru;

d
h = 115 — 100 sina——?

gdzie d jest §rednicg trzpienia 22.

Ramie 8 moze byé ustalone w sankach 5 przy pomocy wkre-
tek 23. Przesuniecia tych sanek i ramienia powinny byé¢ doklad-
nie prostopadle do osi obu par trzpieni 22. Powierzchnia b za-
cisku powinna byé prostopadla do osi wrzeciona i powierzchni c.

Przy szlifowaniu powtarzajacych sie zaryséw, miedzy kto-
rymi nalezy zachowaé dokladna odleglo$é jak np. w sprawdzia-
nach grzebieniowych do gwintéw przyrzad ustawia sie za pomoca
plytek wzorcowych umieszezonych miedzy plytka 24 i kotkiem 25.
Dzigki nastawianiu zaréwno kata obrotu przedmiotu jak i jego
przesunie¢¢ za pomoca plytek wzorcowych zbedne jest stosowanie
wzornikéw do sprawdzania wykonanych zaryséw. Dla unikniecia
sktadania wysokich stoséw plytek w przypadku malej réznicy
wysokosci poszezegélnych punktéw zarysu, nalezy stosowaé pod-
stawke przedstawiong na rys. 3. Plaszezyzna d podstawki po jej
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ustawieniu na plycie 2/ przyrzadu znajduje si¢ na wysokosci
osi wrzeciona. Plaszczyzng e potkj 2 wykorzystuje sig w przy-
padku, gdy dany odcinek zarysu znajduje sie ponizej osi wrzecio-
na. Plaszczyzny dolna podstawy i gérna d korpusu 1, podstawki
oraz powierzchnia e pétki 2 powinny byé do siebie doktadnie
rownolegle, niezaleznie od polozenia pdtki. W tym celu po-

——ﬂ

115
S

M-~126/54-R2
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Rys. 2 Rys. 3

wierzchnie te, jak réwniez powierzchnia zetkniecia sie podstawki
i korpusu powinny byé szlifowane i dokladnie skrobane, Odle-
glos¢ gérnej plaszezyzny podstawki od dolnej powinna byé za-
chowana z dokladno$cia = 0,0005 mm,

Przyrzad nalezy tak ustawiaé¢ na szlifierce, aby o$ jego wrze-
ciona byta rownolegla do przesunieé¢ wzdluznych stotu obra-
biarki. Celem ulatwienia ustawienia, na bocznej powierzchni kor-
pusu jest wykonana powierzchnia dokladnie réwnolegla do tej
0OSl.

Obrébke wzornikéw ; sprawdzianéw ksztattowych i innych
dokladnych przedmiotow nalezy przeprowadzaé w dwéch przejs-
ciach: zgrubnym i wykanczajacym, pozostawiajac na przejscie
wykanczajace naddatek rzedu 0,02 = 0,03 mm.

Wg ,,Stanki i Instrumient” zeszyt 4/54
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Mgr inz. Pawel Kosieradzki »OBROBKA CIEPLNA METALI".
Format B5, stron 372, rysunkow 388, tablic 35. PWT, Warsza-
wa, 1954, Cena zi 42,50,

Jednym z majwigkszych miedomagan mnaszego metalowego
przemysiu przetworczego jest znaczna ilo$¢ brakow, powstaiych
na skutek miewlasciwej obrobki cieplnej metali. Stan ten wyni-
ka z szeregu przyczyn, z kiérych jako najwazniejsze s3: stoso-
wanie prymitywnych metod obrébki cieplnej, przestarzalych urza-
dzen oraz niejednokrotnie siabe przygotowanie pracownikéw za-
trudnionych w tej dziedzinie. Sprawa ta ulega obecnje: gruntow-
nej zmianie — zagadnienie postgpu technicznego przez stoso-
wanie nowoczesnyci metod pracy oraz zwigkszenie wydajnosci,
snajdujg sig¢ na jednym z pierwszych miejsc, wsréd licznych
sadan planu 6-letniego.

Potrzeba szybkiego osiggniecia zamierzonego celu oraz dy-
pnamiczny rozwoj przemysiu i ogromny wzrost liczby studentow
wyzszycli i Sredmich szkot technicznych, zadecydowaly o ko-
pieczno$ci zapeinienia luki w naszej literaturze naukowo-tech-
nicznej, jaka byt brak prac z dziedziny obrobki cieplnej. W la-
tach powojennych ukazalo si¢ kitka prac z tego zakresu; byly
to jednak prace popularne, posiadajgce niejednokrotnie charak-
ter broszur, kalendarzy technicznych, czy tez poradnikow, [nz
P. Kosieradzki postawil sobie za cel glebsze i bardziej ‘wyczer-
pujace omowienie zagadnien zwigzanych z obrébkg cieplng me-
tali, nie ograniczajgc si¢ przy tym jedynie do strony teoretycz-
nej, lecz takie poswiecajgc wiele uwagi stronie praktycznej.
Autor ujal swojg prace w siedmiu czesciach, z ktérych kazda
ma po kilka rozdzialow.

W czgsci 1, w czterech rozdziatach omdwione zostaty: ukiad
ielazo-wegiel, struktury stali i podstawowe zabiegi obrobki
cieplnej — hartowanie, odpuszczanie i wyzarzanie. Szczegélng
uwage zwrécono na zagadnienie izotermicznego rozpadu auste-
nitu i hartownosci stali, uwazane za podstawowe w mowoczes-
nej obrobce cieplnej stali.

W czesci 11 autor zajmuje sig urzgdzeniami do obrébki ciepl-
nej, Ta czgs¢ pracy jest szczegdlnie wartoSciowa, poniewaz
zapoznaje ona czytelnika ze wspolczesnymi piecami do obrob-
ki cieplnej, co stanowi pewnego rodzaju mowo$¢ w maszej lite-
raturze techmicznej. W dotychczasowych pracach oryginalnych
i tlumaczonych, urzgdzenia do magrzewania metali byly roz-
patrywane raczej z punkiu widzenia metalurgii, a o urzadzeniach
do obrobki cieplnej wspominano ,,przy sposobnosci lub w ogole
pomijano je. lo, ze autor zajal sie wylgcznie piecami do ob-
robki cieplnej jest swego rodzaju wylomem w naszym dotych-
czasowym pismiennictwie technicznym j przez to ma pewno
uzyska uznanie u wielu zainteresowanych, zaréwno pracujgcych
zawodowo W tej dziedzinie, jak tez i studiujacych. Wartos¢ tej
czgsci podnosi to, ze autor zdolat w sposob zwiezly, krétki
i przystgpny przedstawi¢ nowoczesne osiggnigcia w dziedzinie
budowy urzgdzen do obrobki cieplnej, nie tracgc przy tym na
Scislosci w ujeciu zagadnienia. Cze$¢ ta obejmuje trzy rozdzia-
ly, z ktérych pierwszy opisuje urzgdzenia do grzamia, drugi
do chlodzenia, trzeci do odpuszczania.

Autor mie ogtaniczyt si¢ do podania réznych typéw piecow,
lecz podat takze szereg szczegolow, jak materialy stosowane
do budowy piecow, konstrukcje palnikdw na paliwo ciekle i ga-
zowe, rodzaje materialéw i komstrukcje elektrycznych elemen-
tow grzejnych, zestawy kapieli solnych przeznaczonych do pra-
¢y w roznych temperaturach i wiele innych. Niemniej cennym
jest ustep o atmosierach ochronnych, ktéry choé w formie skro-
conej i encyklopedycznej, podaje teorig¢ oraz praktyczne zasto-
sowanie atmosfer ochronnych w przemysle,

W czesci III podzielonej ma trzy rozdzialy omdéwione zo-
staly metody hartowania powierzchniowego, a wigec przede
wszystkim: hartowanie plomieniowe i indukcyjne. W sposéb
zwiezly podane zostatyl odmiany hartowania, technologia grza-
nia i chlodzenia, urzadzenia i zakres stosowania oraz zalety
i wady tych metod. Osobny rozdziat zawiera opis metod mniej
rozpowszechnionych jak hartowanie kapielowe, kontaktowe, w
elektrolicie i metodg OCE.

Czes¢ IV zajmuje sig obrobkg cieplno-chemiczng. Kolejno
opisane sa: naweglanie w proszkach i gazach, cyjanowanie kg-
pielowe i gazowe, azotowanie i aluminiowanie, Przy opisie kaz-
dej z metod autor podaje podstawowe wiadomo$ci teoretyczne,
przebieg gléwnych reakeji chemicznych, technologie proceséw,
stosowane urzgdzenia, ich wady i zalety oraz zakres stosowa-
nia poszczegblnych metod.

W czeéci V opisane zostaly miektdre specjalne zastosowania
obrébki cieplnej, rézniace si¢ pewnymi szczegélami od ogélnie
znanych, a mianowicie: obrébka cieplna stali marzedziowych
weglowych i stopowych, stali szybkotngcych, _resorquch, spre-
zynowych oraz zeliwa. Najbardziej wyczerpujacy jest rozdzx’aji
dotyczacy stali szybkotnacych. Oprécz majnowszych pogladéw

na hartowanie i odpuszczanie stali, zwlaszcza niskowolframo-
wych, zawiera on réwniez opis nowoczesnych piecéw silitowych
i elektrodowych do grzamia stali szybkotngcych. W rozdziale
o obrébce cieplnej zeliwa, oprécz wyzarzania odprezajacego,
zmigkezania, hartowania j odpuszczania opisane zostalo réw-
niez wytwarzanie zeliwa ciagliwego bialego i czarnego.

W czeSci VI oméwiona zostala w skrocie obrébka cieplna
niektérych stopéw glinu oraz miedzi (mosigdze i brazy). Opi-
sane zostaly zasadnicze rodzaje wyzarzania (ujednorodnianie,
zmigkczanie, rekrystalizacja, odprezanie) oraz utwardzanie dys-
persyjne.

Czgs¢ VII podwiecona zostata koficowym czynnoSciom po
obrébee cieplnej, jak: odttuszczanie, usuwanie resztek solj har-
towniczych, zgorzeliny i nalotéw przy pomocy odpowiednich ka-
pieli, trawienie, piaskowanie oraz prostowanie przedmiotéw,
przy czym roéwnocze$nie omowiono urzgdzenia stosowane do
tych zabiegéw., W! dalszym rozdziale podane zostaty sposoby
pomiaru temperatur przy pomocy termoelementéw i pirome-
trow optycznych metoda wychytkowa oraz kompensacyjna, jak
réwniez sposoby automatycznej regulacji i rejestracji temperatu-
ry. Konficowy rozdzial podaje sposoby pomiaru twardo$ci (Bri-
nella, Rockwella, Vickersa) i mikrotwardo$ci oraz wskazéwki
doboru twardosci konstruowanych elementéw maszynowych.

Calo§¢ pracy dopelnia zataczone na koficu zestawienie ter-
minologii zabiegéw obrébki cieplnej w jezyku polskim z odpo-
wiednikami w jezykach: rosyjskim, niemieckim, francuskim i an-
gielskim, bogaty wykaz pisSmiennictwa oraz skorowidz,

Ksigzka inz. P, Kosieradzkiego napisana jest w sposéb jas-
ny, tresciwy i przystepny, co przyczyni si¢ do zaznajomienia
szerszego grona zainteresowanych ze wspolczesnymi metodami
obrébki cieplnej. Autor zilustrowal ksiazke licznymi wykresami,
fotografiami struktury metali, schematami oraz fotografiamj i ry-
sunkami urzadzen do obrébki cieplnej, co tym bardziej podnosi
warto$¢ pracy. Zastuga autora miedzy innymi jest to, ze zebrat
w tablicach liczne dane praktyczne, ktére miejednokrofnie moga
ulatwi¢ rozwigzywanie zagadniei z obrébki cieplnej w prze-
mysle. Szkoda tylko, Ze autor przeznaczyl swag prace na po-
ziom Sredni, a nie wyzszy.

Pomimo starannego opracowania ksigzka zawiera szereg
usterek, ktére wynikly niekiedy z winy autora, miekiedy za$ ko-
rekty. Przede wszystkim razi w mniej zamieszczenie dawnego
uproszczonego wykresu Fe-C, przy tym zbytnio zmniejszonego
(str. 11). Nadmieni¢ nalezy, ze nowy wykres rézni sie w nie-
ktérych punktach od dawnego, np. temp. topnienia czystego ze-
laza wynosi 156399C zamiast 15280C, parametry punktu S (eutek-
toidu) sa 0,8%C i 723°C zamjast 0,85%C i 7210C, temp. eutektyki
11450C zamiast 11300C itd, Wykres zamieszczony w ksigzce
posiada ponadto bledy rysunkowe mp. punkt przemiany zelaza
o w vy wypada zbyt wysoko (w temp. ok. 9409C). W stalach
o zawartosc; ponad 0,85% C wykrystalizowuje nie nadmiar ce-
mentytu, lecz wegiel w postaci cementytu (str. 14) i podobnie
cementyt wtérny wydziela si¢ nie na skutek rozpadu austenitu,
lecz ma skutek zmiany rozpuszczalnodci wegla w austenicie (str. 14
i 294). Przy wyliczaniu odmian cementytu pominigto cementyt
trzeciorzgdowy, natomiast wprowadzono odmiang cementytu eu-
tektoidalnego (?) (str. 14) — musiatby w takim razie istnieé
cementyt eutektyczny. Ttumaczenie wysokiej temperatury grzamia
przy hartowaniu stali nierdzewnych, kwasoodpornych i szybko-
tnacych — jest miewystarczajgce (str. 16). Zamijast stosowania
nazw: sorbit hartowania i troostyt hartowania oraz bainit —
nalezaloby uzywa¢ nazw bainit gérny i dolny, a nazwy troostyt,
sorbit pozostawi¢ dla struktur odpuszczania (str. 17 i dalsze).
Zdanie ,Martenzyt jest zazwyczaj bardzo drobnoziarnisty...”
(str. 20) jest mielogiczne. Nazwa ,,pseudomartenzyt* (str. 30) —
nie stosowana. Okre$lenie ,,w prawo” (,w lewo”) — nie zawsze
jasne. Na rys. 2—16, 2—17 i 2—18 zamiast temp. atmosfery
powinno by¢ temp. otoczenia. Zamiast zdolno$é odksztalcenia
(str. 32) — odksztalcenie, Dla metody hartowania Jominy‘ego
(str. 39 i dalsze) stosowana jest u nas obecnie nazwa — me-
toda hartowania od czola. Zamiast temperatury pokojowej (str.
00) powinno byé — temp. otoczenia. ,,..w celu ujednorodnienia
material na odpowiedzialne przedmioty powinien byé przed ob-
rébka cieplna normalizowany* (str. 56) — ? Zakres temperatur
wyzarzania zupelnego na rys, 4—1 i w tekscie (str. 68) — mnie-
zgodny. Normalizowanie stali nadeutektoidalnych miedzy linia-
mi SK-a-SE (str, 71) — ? Stozki Segera maja podstawe tréj-
katng, a nie kwadratowa (str. 78 w uwagach), Przy materiatach
ogniotrwatych korzystnie byloby podaé wspélczynnik przewod-
nictwa cieplnego (str. 80). Zamiast , wata szlakowa® (str. 81)
powinno by¢ ,,zuzlowa’. ,,...odsiarczanie kapieli za pomoca wio-
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ré6w surowca’ (str, 114) — ? Rys. 5—48 (str. 121) ,FesC +
+ nasycony austenit — ? , Segmenty wykonane sg z nichromu
35—40% Ni i 17—209% Cr* (str. 213) — niescisle, bo nichromy
to stopy podwéine Ni-Cr. ,Cjanptaw® (str. 217) jest nazwa
rosyjska, co malezato zaznaczy¢. Blad pomiaru dysocjacjj po-
lega nie ma dyfuzji azotu w stal (str. 242), lecz na ekspansji
produktéw dysocjacji amoniaku (1 molnmgz = 1/2 molans +
+ 1/2 mola Hs). Acg nie réwna sie Acy (str. 258). Powazna
usterka jest wydrukowanie pracy czcionkami petitowymi, ponie-
waz czytanie drobnego druku miepotrzebnie nuzy czytelnika.
Wymienione w recenzji usterki nie obnizaja jednak wartodci
ksigzki, ktéra wnosi wiele nowych i cennych wiadomosci z dzie-
dziny wspélczesnej obrébki cieplnej metali. Nalezy przy tym za-
znaczyC, ze wiele z podanych uwag ma charakter dyskusyjny,
odnosi si¢ bowiem do okreslefi lub poje¢ mie ustalonych dotych-
czas jednoznacznie. Autorowi naleza si¢ wyrazy uznania i po-
dzigkowania za prace, ktéra niewatpliwie ukaze si¢ wkrotee
w nastepnych wydaniach.
inz. Emil Olewicz

Inz.-mech. Feliks Perzyna ,DOKLADNOSC OBRABIAREK
DO METALI I SPOSOBY JEJ UZYSKANIA", Format B5, stron
1i72, rysunkow 257, tablic 17. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt. 16,80

W okresie wzmozonej walki z brakami, dazenia do utrzys
mania wysokiej jakosci wyrobow oraz stale wzrastajacych za-
dan precyzji dzialania wielu mechanizméw, problem doktad-
nosci obrébki mabiera wielkiego znaczenia.

Doktadno$é obrobki mechanicznej zalezy wprawdzie od wie-
lu czynnikow, jednakze dokladno$é obrabiarki gra tu pierwszo-
rzedna role. I dlatego wydanie ksiazki, ujmujacej caloksztalt
zagadnien, zwigzanych ze sprawa dokladnosci obrabiarek, nalezy
uznaé za bardzo wskazane, Calo$¢ materiatu autor podzielil na
trzy czesei.

W czedci pierwszej autor podaje podstawowe pojecia oraz
parametry charakteryzujace gladkosé powierzchni oraz opisuje
sposoby jej mierzenia; poruszona zostala rowniez sprawa nor-
malizacji parametréow struktury geometrycznej powierzchni.
W tejze czesci zamieszczono teoretyczne podstawy zasadniczych
poje¢ geometrycznych, dotyczacych prostoliniowosci, réwnole-
glosci, plaskosci, a mastepnie przedstawiono typowe pomiary
zestawieri linii prostych, osi i powierzchni

Specjalny rozdzial zostal poswiecony pomiarom i wykony-
wamniu $rub pociagowych w granicach dopuszczalnych odchy-
lek. Rozdzialy dotyczace gladkoéci powierzchni stanowia zam-
knieta calo$¢, nie powigzang S$ciSle z reszta ksiagzki; z tego
wzoledu tak obszerne omawianie tego tematu w rozpatrywanej
ksiazce wydaje sie zbedne, Wnikliwa analiza szeregu pomiia-
réw mniewatpliwie ulatwi studiujacemu zrozumienie wielu za-
gadnien z zakresu dokladnosci obrabiarek. W opisie pomiaru
odchylenia od poziomu i plaskoSci przy pomocy poziomnicy,
wprawdzie autor moze nawet zbyt drobiazgowo przedstawil po-
miary i obliczenia réznicy wzniesiefi pomiedzy poszczegdolnymi
punktami plaszczyzny, nie omowil jednak techniki pomiaru sa-
mych odchylen od poziomu i. plaskosci. Przy tej okazji celo-
we byloby blizsze wyjasnienie celu stosowania odchylek jed-
nostronnych i obustronnych oraz danje prawidlowej interpretacji
odchytek rzeczywistych. Sprawa zasluguje na szczegolowsze omo-
wienie, tym bardziej, Ze pomiary takie znajduja sig¢ czesto
w Polskich Normach, a w praktyce mozna sig¢ spotkaé z bled-
nym zrozumieniem tych pojec.

W pierwsze) czesci zostal umieszczony rozdziat o przyrza-
dach mierniczych, uzywanych do sprawdzania doktadnosci obra-
biarek; rozdzial nie odpowiada tytutowi tej czesci ksiazki i po-
winien si¢ znalezé w czeSci drugiej. Omawiajgc sprawdzenie
przyrzadéw mierniczych autor nie podal, ze w tym zakresie
miarodajne sa ,Przepisy obowigzujace w miernictwie* Giéwne-
go Urzedu Miar,

Czes¢ druga ksiazki obejmuje sprawdzanie doktadnosci obra-
biarek gotowych. W oparciu o Polskie Normy autor omdwit
szczegélowo plan sprawdzan typowych obrabiarek, a miano-
wicie: tokarki marzedziowej, frezarki poziomej, wiertarki kadhu-
bowej, strugarki poprzecznej i prasy dwustojakowej. Ponadto
omoéwit kilka pomiaréw, wystepujacych w innych obrabiarkach
oraz zamieScil opracowana przez siebie karte badan dokladnos-
ci automatu tokarskiego jako obrabiarki specjalne;j.

5

Omawiajac pomiary dokladnosci poszczegélnych elementéy
obrabiarki, autor podal odpowiednie wyjasnienie, a w wiely
przypadkach pomiary zastepcze pomiaréw przewidzianych nor.
mg. Wprawdzie w innym miejscu autor zaznaczyl, ze zasto.

-sowanie odmiennych metod pomiarowych, niz podane .w Poj.

skich Normach, wymaga zgody odbiorcy, jednakze stawianija
pomiaréw zastepczych réwnolegle z pomiarami przewidziany.
mij normg, moze wywola¢ wrazenie, Ze w dziedzinie metod spray.
dzania dokladnosci obrabiarek istnieje dowolnos¢, ktdra bey
uzasadnionych wzgledéw Polskie Normy ograniczaja. W rze.
czywistoSci wytworee obrabiarek obowigzuja Polskie Normy, na.
tomiast opisane sposoby zastepcze badan moga byé¢ stosowane
przez uzytkownika obrabiarek w czasie ich eksploatacji z bra.
ku technicznych mozliwosci prawidlowego przeprowadzenia
sprawdzenia dokladno$ci. Dodatnia strona opiséw metod spray.
dzania dokladno$ci jest zwracanie uwagi na sposoby elimino-
wania bledéw baz pomiarowych, pomijanie ktérych prowadzi
do falszywych wynikow.

Specjalny rozdzial tej czeSci zostal po$wiecony waznemy
zagadnieniu klas doktadnoSci i zwiazanej z tym sprawie tole.
rancji zuzycia obrabiarek. Autor krytykuje wyrazenie »Najwyz-
sze dokladnosci®, uzyte w Polskich Normach sprawdzania do.
kladnosci obrabiarek i stwierdza, ze dotychczasowe ujecie jakosei
obrabiarek, produkowanych przez przemyst polskj moze wywo-
la¢ zamieszanie. Zdecydowanie wystepuje réwniez przeciw utwo.
rzeniu kilku klas doktadnosci obrabiarek, Z rozwagan autora
mozna by wyciagngé wniosek, ze jest on zwolennikiem jednej
klasy dokladnosci, zaréwno dla obrabiarek mowych, jak i re-
montowanych; z drugiej jednak strony autor nie wyklucza ewen-
tualnosci w przyszlosci stworzenia kilku klas, jednakze po opa-
nowaniu SciSlejszego powiazania geometrycznej doktadnosci ob.
rabiarki z dokladnoscig i prawidlowos$cia jej pracy. Rozdzial
ten stwarza pewne zamieszanie, gdyz nie wiadomo co autor
cheiat powiedzieé,

Zakonczenie czgSci drugiej obejmuje poréwnanie norm wg
PN, GOST i prof, Schlesingera z punktu widzenia doktadnosc
oraz sposob6w i zakresu pomiaréw; poréwnanie to przeprowa-
dzone po przykladzie tokarek jest jednakze do$¢ powierzchow-
ne i korzystniej byloby dla ksiazki, gdyby go nie zamieszczono,

W ostatniej czesci zatytulowanej ,,Sposoby uzyskiwania do-
kiadnosci obrabiarek podczas montazu i remontu®, szczegélnie
dokladnie zostala omowiona obrébka skrobaniem, wychodzac z
zalozenia, ze pomimo mozliwosci szlifowania, skrobanie jest
czgsto stosowane, a nieraz nieuniknione. Stwierdzajac, ze plany
sprawdzeri dokladnosci obrabiarek, ujete Polskimj Normami od-
nosza si¢ do.nowych i gotowych obrabiarek autor wykazuje, ze
bezpoSrednie zastosowanie tych norm w czasie montazu Iub re-
montu w wielu przypadkach jest niemozliwe. Z kolei ma przy-
kfadzie tokarki, frezarki, wiertarki, strugarki i prasy podaje
plany operacyjne montazu, ktére zapewniaja wykonanie obra-
biarek w granicach dopuszczalnych odchylek,

Nalezy zauwazy¢, ze producenci obrabiarek zazwyczaj po-
sluguja sie, obok technologii montazu, warunkami technicznymi
wykonania, aby uzyska¢ wynik ostateczny tj. dokladnos¢; uzyt-
kownicy obrabiarek natomiast mogg znalezé w wytycznych po-
danych przez autora pomoc przy remoncie obrabiarek. W zakofi-
czeniu wskazano w szeregu przykltadow wplyw niedoktadnosci
obrabiarki na bledy wykonania obrabianych przedmiotéw i na
prace marzedzi.

Oceniajac warto$¢ ninjejszej ksiazki, nalezy wziaé pod uwa-
ge, ze praca ta w zasadzie jest w literaturze polskiej pierw-
szym obszerniejszym ujeciem tematu, bowiem broszura prof.
Geislera pt. ,Sprawdzanie dokladnosci obrabiarek” z roku 1925,
jest juz obecnie niewystarczajgca, Autor przeznacza te ksiazke
dla wysokokwalifikowanych robotnikéw, mistrzéw i technikéw
zatrudnionych w wydziatach remontu obrabiarek oraz dla od-
biorcéw obrabiarek. Niewatpliwie pragnacy zdoby¢ umiejetno§é
sprawdzania doktadno$ci obrabiarek odczuwali brak tego ro-
dzaju podrecznika. Poza nielicznymj artykutami w prasie tech-
nicznej, studiujgcemu to zagadnienie pozostawaly Polskie Nor-
my, kiére z natury rzeczy ujmuja material w, sposéb bardzo
zwiezly, niekiedy lakoniczny. Autor podat wiele komentarzy do
suchych okreslen norm, zwréecil uwage na istnienje szeregu pro-
bleméw i w ten sposéb przyczynit si¢ do popularyzacji zagad-
nienia “dokladnosci obrabiarek.

inz. A, Wisniewski.
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CZASOPISMA

PRZ.EGLAD TECHNI(}ZNY" zeszyt 4/54: inz. Janusz Ty-
mowski ,Z. M. Ursus daja przyklad. Upowszechnienie zagad-
nien ekonomicznych w zakladzie pracy“ (2), inz. Ryszard Kont-
kiewicz ,,Pierwszq polska zgrzewarka punktowa do zbrojeni dzie-
lem brygady racjonalizatorskiej (3), inz. Henryk Borman ,0
rozwoju i stosowaniu przyrzadéw pomiarowo - kontrolnych (2),
inz. Bolestaw Modrzejewski ,Drogi do automatyzacji kontroli
i regulacji w przemysle" (2), in2. Jerzy Felsz ,,Czy przemystowe
przyrzady pomiarowe powinny posiadaé rejestracje tarczowa czy
taSmowg" (20).

»WIADOMOSCI PKN“ zeszyty 2/54: inz. G. Olszyriski
»Normalizacja a walka z brakorébstwem (9,5), mgr G. Starnski
Niektére zagadnienia prawne w zwigzku ze stosowaniem de-
kretu z(sdél). 4. IIL 53 i innych przepiséw dotyczacych normali-
zacji“ (6,5).

»OCHRONA PRACY" zeszyt 5/54: Andrzej Mazurkiewicz
wPrzewietrzanie miejsc spawania“ (2), Stefan Filipkowski ,Sa-
moksztalcenie inzynieré6w i technikéw BHP* (3,5), ,Inzyniero-
wie i technicy BHP pisza* (4), Albin Mirofczuk ,Przeglad prze-
piséw z zakresu bezpieczefistwa i higieny pracy* (2,5).

»wPRZEGLAD SPAWALNICTWA® zeszyt 4/54:-in2. Jan Weg-

rzyn ,Porowato$¢ spoin przy spawaniu automatycznym® (6),
inz. Alfons Kuleczka ,Opawane zesporki bezgwintowe w kottach

NADESLANE

parowozowych" (8), ,Spawanie elektr i
Reton Aot (4)‘p oda topliwa w atmosferze
»PRZEGLAD MECHANICZNY“ zeszyt 4/54: inZ Hipolit
Szubert »Nowe kierunki w konstrukeji m);szyn rolniczych* p(2),
prqf. dr inz. Robe_rt Szewalski ,Polska turbina parowa™ (5),
inz, Jerz‘y Mierzejewski ,,Szybkosé dziatania czujnika pneuma-
tyczpego‘ (9,5), Tadeusz Lewandowski ,Obliczanie i wykony-
wanie két tafncuchowych przekiadni bezstopniowej* (4), inz. Zyg-
munt l?u;gkowski »O regulacji szczek hamuleéw stosowanych
w d;wngmcagi}“. (1), inz. Antoni Wierzbicki ,,MozliwoSci stoso-
wania ply‘t pilSniowych twardych w przemysle maszynowym i ta-
borowym* (2,5), M. Socha ,Okreslenie najbardziej wiasciwej
struktury cyklu remontowego urzadzen (3), prof. dr inz. Jerzy
K.o{akowslgi »Z dziejéw obrébki plastycznej* (1), ,Automatyza-
cja obrabiarek za pomocg urzadzen pneumatycznych” (1,5),
nozlifierki do ostrzenia frezéw do obrébki wykariczajacej ma-
tryc’ “(1,5).
+wPRZEGLAD ODLEWNICTWA“ zeszyt 4/54: inz. Roman
Krzeszgwski nZastosowanie metod statystycznych do kontroli
proceséw technologicznych* (8,5), inz. Jan Rgczka ,\Wplyw do-
datku aluminium na wyzarzanie i wlasnoSci czarnego zeliwa
ciggliwego” (4,5), dr Jan Buciewicz ,Analiza chemiczna zeli-
wa* (3,5), in2. Janusz Holtorp ,Zasady bezpieczefistwa i higie-
ny pracy w odlewnictwie“ (2).

KSIAZKI NADESLANE

A. M. Biekarewicz i J. S. Mieszczeriakow ,,TECHNIKA BEZ-
PIECZENSTWA | HIGIENA PRZEMYSLOWA W ODLEW-
NIACH ZELIWA". Z rosyjskiego tlumaczyl mgr in2. J. Holtorp.
Format A5, stron 166, rysunkéw 122, tablic 4. PWT, Warszawa,
1954. Cena zl. 12,00. ;

W ksigzce oméwiono technike bezpieczeristwa pracy i higiene
przemysiowa w odlewniach zeliwa zakladéw budowy maszyn;
jednoczesnie  podano krétkie opisy proceséw technologicznych,
wartnkéw pracy oraz charakterystyke urzgdzen technicznych
z punktu widzenia bezpieczenstwa pracy. Szczegdlng uwage
zwrécono na technike bezpieczenstwa pracy przy ,goracych
procesach odlewniczych.

Ksigzka jest przeznaczona dla pracownikéw inzyniersko-tech-
nicznych stuzby bezpieczenistwa pracy w odlewniach; moze by¢
réwniez pomocna przy pouczaniu robotnikéw o stosowaniu bez-
piecznych metod pracy.

Inz, Jan Pawlikowski ,,STRUGANIE®“. Format A5, stron 41,
rysunkéw 49, tablic 2. PWT, Warszawa, 1954. Cena zl. 2,40.

W broszurze opisano strugarki, podstawowe czynnosci zwig-
zane z obsluga strugarek, narzedzia i przyrzady pomocnicze,
ktérymi postuguje sie strugacz, organizacje stanowiska robocze-
go i zagadnienia dotyczgce bezpieczefistwa i ochrony pracy.

Praca przeznaczona jest dla niewykwalifikowanych robotni-
kéw oraz moze by¢ pomoca w szkoleniu przyzakiadowym.

N. Lobaczenko, M. Gulajew, B. Zudin ,ZDMUCHIWANIE
POWIERZCHNI OGRZEWALNYCH KOTLOW®. Z rosyjskiego
tlumaczyli mgr inz. Konstanty Smolaga i mgr inz. Henryk We-
berman. Format A5, stron 140, rysugkéw 59 i 1 tablica. PWT,
Warszawa, 1954. Cena zi. 10,30. )

W ksiazce podano zadania i sposoby oczyszczania powierzch-
ni ogrzewalnych, opis konstrukcji urzadzen slpzqcych do tego
celu oraz wytyczne do ich wyboru i eksploatacji. =~

Ksigzka przeznaczona dla technikéw energetykéw i inzynie-
6w nadzorujgcych kotlownie.

Mgr inz. Emil Ryszka ,MIERZENIE TEMPERATUR W
URZADZENIACH HUTNICZYCH“. Format A5, stron 91, ry-
sunkéw 96, tablic 8. PWT, Slalinogréd, 1954. Cena zi. 6,20.

W ksigzce w przystepny sposob opisano budowe oraz spo-
séb dzialania réznych przyrzadéw i urzadzen pqmocm'czych do
pomiaru temperatury oraz praktyczne sposoby mierzenia tempe-
ratury plomienia, plynnych metali, wlewkéw, walcowanej bla-
chy i stali w piecu martenowskim. Omoéwiono w mie] sposoby
sprawdzania i wzorcowania termometréw i przyrzadéw pomoc-
niczych oraz opisano urzadzenia stuzgce do tego celu.

Ksiazka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych pomiarow-
céw, mistrzéw i technikéw obstugujgcych urzgdzenia do pomiaru
temperatury w przemy$le hutniczym i innych przemysiach.

Dr inz. Wactaw Moszyriski ,2WYKLAD ELEMENTOW MA-
SZYN. CZESC IIl. NAPEDY“. Wydanie III uzupelnione. For-
mat BS5, stron 287, rysunkéw 195, tablic 40. PWT, Warszawa,
1954. Cena zl. 24,00.

Ksigzka stanowi trzecig cze$é ,Wykladu elementéw maszyn®.
Obejmuje ona zasady konstruowania i obliczania napedéw cier-
nych i ciegnowych, kinematyke zazebien, wytrzymaloSciowe ob-
liczanie przektadni zg¢batych oraz budowe przekiadni napedowych.

Ksigzka przeznaczona jest dla konstrukioréw czeSci masz
i dla sctllildento'w wydzialéw mechanicznych wyzszych szkél tech-
nicznych.

Mgr inz. Stefan Blazewski ,WYTRZYMALOSC MATERIA-
LOW®. Wydanie II. Format A5, stron 301, rysunkéw 263, tab-
lic 24. PWT, Warszawa, 1954. Cena zl. 20,00.

Praca niniejsza stanowi systematyczny wyklad obejmujacy
swym zakresem wiadomcsci z dziedziny wytrzymaloSci materia-
16w, potrzebne technikowi o kierunku mechanicznym. Porusza
wszystkie rodzaje wytrzymaloéci 1acznie z wytrzymaloScig zme-
czeniowo - ksztaltowa.

Ksiazka jest przeznaczona dla technikéw i konstruktoré6w bu-
dowy maszyn, Moze rowniez stagowié ksiazke pomocniczg dla
uczniéw sSrednich szkot technicznych o kierunku mechanicznym.

Mgr inz. Stefan Zukowski ,SPREZYNY". Format A5, str. 207,
rysunkéw 142, tablic 31. PWT, Warszawa, 1954. Cena zl. 18,80.

Ksigzka zawiera klasyfikacje sprezyn, teoretyczne podstawy
obliczania réznego rodzaju sprezyn pracujgcych pod cbeigze-
niem statycznym i dynamicznym oraz sposoby rozwigzywania
zadan najczeSciej spotykanych w praktyce konstruktorskiej.

Ksiazka przeznaczona jest dla uzytku konstruktoréw i inzy-
nierow przemysiu maszynowego.

W. I. Turk ,POMPY I POMPOWNIE". Z rosyjskiego tlu-
maczyl prof. mgr in3. Mieczystaw Arkuszewski. Format BS5,
stron 205, rysunkéw 175, tablic 56. PWT, Warszawa, 1954. Ce
na zi. 12,00. -

W pierwszych rozdziatach ksigzki oméwiono budowg i dzia-
tanie réznych typéw pomp uzywanych w wodociggach, kanali-
zacji i w budownictwie oraz podano ich charakterystyki tech-
niczne i wskazéwki z zakresu montazu i eksploatacji. I?alsz.e
rozdzialy poSwigcono planowaniu, wyposazeniu i ukladowi réz-
nego rodzaju pompowni. Oméwiono pompownie samoczynne
oraz poszczegdlne przyrzady i urzadz-ema_autpmatyqzne.

Ksiazka jest przeznac}z‘onabdlda nlustrzc')‘w i technikéw kanali-
zacyjnych, wodociggowych i budowlanych.

?\g inz. .l()ze?gPilarczyk ,KURS SPAWANIA ELEKTRY-
CZNEGO“. Wpydanie czwarte. Format B6, stron 90, rysun-
kéw 62. PWT, Warszawa, 1954. Cena zl. 2,50.

Praca zawiera zbiér pytan i odpowiedzi z zakresu podstawo-
wych wiadomo$ci wymaganych przy spawaniu elektrycznym.

Ksiazka jest przeznaczona dla uczestnikéw kurséw spawania
elektrycznego, technikéw i spawaczy.



Cena zl 9.—

Z dniem 1 kwietnia 1954 r., utworzono cztery samodzielne
przedsigbiorstwa wydawnicze, ktore przejely dzialalno$¢ wy-
dawnicza, prowadzong w poprzednich latach przez Panstwowe
Wydawnictwa- Techniczne, mianowicie:

Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze w Stalinogrodzie, ul. Sta-
wowa 19, tel.: 324-44, 324-45 — w zakresie gornictwa i hutnic-
twa oraz czasopism. ' !

Wydawnictwo Przemystu Lekkiego w Warszawie, ul. Ma-

zdwle}ka 4, tel.: 672-71 — w zakresie przemystu lekkiego 1 prze-
mysliu spozywczego.
Wydawnictwo ,,Budownictwo i Architektura® w Warszawie,

“ul. Mazowiecka 4, tel.: 672-71 — w zakresie budownictwa, tech-

niki sanitarnej, materialéw budowlanych i architektury.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne w Warszawie, ul. Ma-
zowiecka 4, tel.: 672-71 — w zakresie budowy maszyn, elektro-
techniki chemii, 'zagadnien ogélnotechnicznych oraz slownictwa
technicznego. ' :

Pansiwowe Wydawnictwa Techniczne

NOWOSCI WYDAWNICZE 4

BATURIN W. W.: Podstawy wentylacji przemystowej. Tium.
z ros. A. Wysocki. S. 348, zl 36,30 (w oprawie)

BLUMKE F.: Samochody pozarnicze. S. 114, zl 8.—

CIUPALSKI S.: Maszynoznawstwo poligraficzne. Czedé L

Stowarzvszenie Inzynie-
Sekcja Poligra-

Naczelna Organizacja Techniczna.
row i Technikéw Mechanikéw Polskich
fow. S. 300, zI 13.60

JANICKI E., KALATA C., KOBYLINSKI S.: Systematyka wad
odlewow staliwnych z atlasem. S. 143, zt 14.80 (w oprawie)

KASZIRIN A. I.: Technologia budowy maszyn. Tlum 2z ros.
W. Majewski i A. Moroz. S. 633, zl 74.— (w oprawie)

KRUPA L.: Biblioteczka Goérnicza. S. 111,
zt 7.50

MICHEL E., DORRFELD W.: Poradnik smarownika.
z niem. J. Solik. S. 176, zt 20.50

NAJBERG M.: Obstuga akumulatoréw olowianych. Seria ,Be-
de tachowcem“. S. 60, zl 3.20

PAWLOWSKI S., SZYMBORSKI W.:
izolacji cieplnej. S. 204, zl 16.—

Wrebiarki scianowe.

Thum.

Ceramiczne tworzywa

Piece grzewcze, walcownicze i kuznicze. Tom I. Praca zbio-
rowa pod red. Z. Wusatowskiego. S. 262, zI 28.50 (w oprawie)

Przepisy bezpieczeristwa pracy w eksploatacji linii napowietrz-
nych o napigciu ponad 35 kV. Wyd. 3 poprawione. Biblio-
teka Ochrony Pracy. S. 91, zl 6.—

RAFALSKI J.. Transport wewnetrzny w przemysle spozywczym.
S. 153, zt 11.30

ROTKIEWICZ W.: Technika odbioru radiowe\go. Tom II. S. 452
zl 41.50 (w oprawie)

SAWOSTJANOW M. S.: Mechanizacja transportu wewnetrzne-
go w zakladach wiékienniczych. Tlum. z ros. S. Witkowski.
S. 179, zI 12.80

SMOLINSKI A.: Zasady wzmacniania. Tom I. Podstawy te-
oretyczne. Wyd. 3, przedruk z klisz wydanja 2 z errata na
koncu ksigzki. S. 300, zl 15.—

Sprzet ochronny w elektroenergetyce.
pracy. Wyd. 2 poprawione i uzupelnione.
rony Pracy. S: 58, zi 4.70

SZUPP B.: Podrecznik spawania acetylenowego. Wyd. 3 po-
prawione i uzupelnione. S. 294, zl 22— (w oprawie)

Przepisy bezpieczeristwa
Biblioteka Och-

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazkl

i u kolporterow zakladowych.

I Ogélnokrajowa Narada Normalizatoréw

Komitet Organizacyjny I Ogdlnokrajowej Narady Normali-
zatoréw podaje do wiadomosci, ze w dniach 12 — 14 czerwca
1954 r. odbedzie si¢ w Warszawie w Domu Technika I Ogélno-
krajowa Narada Normalizatorow.

Celem narady jest:

1) popularyzacja zagadniefi mormalizacyjnych;

2) przeanalizéwanie trudno$ci w pracach normalizacyjnych;

3) ustalenie wytycznych ‘dla gléwnych kierunkéw prac nor-

malizacyjnych .i jej form organizacyjnych.

W ramach narady wygloszone zostanig dwa referaty plenarne:

1) ,,Podstawy Normalizacji* mgr Jaroslaw Zienkiewicz (re-

ferat opracowany przy wspoludziale Wydzialu Studiéw
+ PKN);

2) Osiagniecia i zadania normalizacji polskiej — prof. Ja-
nusz Tymowski oraz :

16 referatow sekcyjnych z zakresu normalizacji w: 1) Przemy-
§le Maszynowym, 2),Gérnictwie, 3) Hutnictwie, 4) Transporcie
i Komunikacji, 5) Przemysle Chemicznym, 6) Przemysle Spe-
zywezym, 7) Budownictwie i Materialach Budowlanych, 8) Elek-
tryce, 9) Przemysle Sprzetu Medycznego, 10) Bezpieczenstwie
i Ochronie Pracy, 11) Rolnictwie, 12) Lesnictwie i Przem. Drzew-
nym i Papierniczym, 13) Przemys$le Wldkienniczym, 14) Prze-
mysle Poligralicznym, 15) Geodezji i Kartografii, 16) Dokumen-
lacji, Bibliografii i Bibliotekarstwie.

Informacji odno$nie narady vdziela Biurq Komitetu Organi-
zacvinego Narady — Czackiego 3/5, tel. 674-61 wewn. 8l.
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