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OSIAGNIECIA
RADZIECKIEGO PRZEMYSEU OBRABIARKOWEGO W 1953 R.
I JEGO ZADANIA NA LATA 1954 — 1955

Partii
Zwiagzku Radzieckiego w zakresie zwiekszenia wytwérezosei ob-
rabiarek w ramach planu piecioletniego 1951—1955 r., a w szcze-
gélnosci zwigkszenia produkceji obrabiarek cigzkich 2,6 raza, ob-

Wypelniajae uchwaty XIX Zjazdu Komunistycznej

rabiarek o podwyzszonej dokladnosci 2 razy, maszyn cigzkich
do przerébki plastycznej 8 razy — pracownicy przemystu obra-
biarkowego posiadaja juz bardzo powazne osiggnigcia.

I tak w przeciggu pierwszych 3 lat (1951—1953 r.) planu
pigcioletniego wykonano 86,9% planu w zakresie opracowania
i uruchomienia produkeji mowych typéw i wielkosci obrabiarek.

W opracowaniu nowych konstrukeji obrabiarek uzyskano na-
stepujace osiggniecia: \

Z liczby opracowanych mowych konstrukeji obrabiarek w la-
tach 1951 do 1953 — 71 typowielkoSci sa to obrabiarki precyzyjne
oraz 170 typowielkoSci — to automaty i pétautomaty.

Z liczby 15 podstawowych modeli tokarek uniwersalnych, kté-
re wg planu podlegaja opracowaniu na dzien 1 stycznia 1954 r.,
opracowanych zostalo juz 13; zakres wielkoSci tych obrabiarek
obejmuje najwieksze Srednice obrabianych przedmiotéw w grani-
cach od 130 do 3200 mm. W okresie 1954—1955 1. opracowane
zostang dwa typy tokarek o Srednicy obrabianego przedmiotu
2500 i 4000 mm.

W zakresie tokarek karuzelowych na dzien 1 stycznia 1954 r.
spoéréd 14 planowanych typéw zostalo juz opracowanych 9 —
dla $rednich przedmiotéw od 1000 do 9200 (13300) mm. Do opra-
cowania na okres biezacy pozostaje 5 typéw tych tokarek karu-
zelowych, wylacznie bardzo cigzkich — unikalnych.

W zakresie frezarek wzdluznych wykonano zakre$lony plan
opracowania 5 typow tych frezarek o szerokosci stolu od 320
do 3600 mm.

Strugarki wzdluzne o szerokoSci strugania od 900 do 3600
mm zostalty opracowane w 5 wielkoSciach podstawowych, przy
czym kazda w réznych dlugosSciach.

Wiertarki promieniowe opracowano w 5 podstawowych wiel-
koSciach dla najwigkszych $rednic wiercenia od 25 do 100 mm;
ponadto wiertarki pionowe w calym nakre§lonym programie
»(1—12 podstawowych typéw) z wyjatkiem najwickszego rozmiaru
dla $rednicy wiercenia 100 mm. Z grupy precyzyjnych wytacza-
rek koordynatowych zostaty opracowane 4 typy o wielkosciach
powierzchni stolu do 630 X 1250 mm.

Asortyment szlifierek do walkéw obejmuje obrabiarki do $red-

nic obrabianych przedmiotéw w zakresie od 100 do 1600 mm.
Powaznemu rozszerzeniu ulegt asortyment produkowanych

obrabiarek tego rodzaju jak: wiertarko-frezarki, przeciggarki
pionowe i poziome, obrabiarki do két zebatych, jedno- i wielo-
wrzecionowe automaty, potautomaty wielonozowe, wielowrzecio-
nowe pionowe pétautomaty i inne.

We wszystkich typach obrabiarek opracowanych w okresie
1951—1953 r. uwzgledniono wszystkie najnowsze zdobycze tech-
niki w dziedzinie budowy obrabiarek, a ponadto zostaly ome
przystosowane do peilnego wykorzystania wiasnosci skrawajg-
cych narzedzi z weglikéw spiekanych

We wszystkich tych konstrukejach zwrécono uwage na skré-
cenie czaséw pomocniczych: zastosowano w szerokim stopniu
automatyzacje tych ruchéw i ultatwienie obstugi obrabiarki.

Pozdrawiamy radzieckich pracownikow przemystu budowy maszyn: robotnikow, mi-
strzow, technikow i inzynierow — stuzgcych sprawie pokoju i dobrobytu mas pracujgcych!
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W nowych konstrukcjach szlifierek do otworéw wprowadzono
pelng automatyzacje pomiaréw szlifowanych otworéw, a w bez-
kiowych szlifierkach do otworéw zastosowano ponadto automa-
tyczne podawanie i zdejmowanie przedmiotéw obrabianych.

Znaczny rozwoéj zaznaczyl sie w zakresie obrabiarek do ob-
réobki wielonarzedziowej, a w szczegdlnoSci w grupie tokarek
wielonozowych, pionowych pdtautomatéw wielowrzecionowych
itp. ‘ '

Z poszczegélnych typéw opracowanych i opanowanych przez
obrabiarkowy przemyst radziecki w r. 1953 obrabiarek wymie-
ni¢ nalezy nastepujgce:

Tokarka karuzelowa-uniwersalna
mo d. M K-159 do obrébki przedmiotéw o §rednicy 13000 mm,
ciezar obrabiarki 470 ton. Tokarka ta posiada urzgdzenia do ste-
rowania ruchdw z odlegloéci, automatyczne sterowanie ruchu
gléwnego i posuwowego, automatyczne systemy kontroli smaro-
wania, kontroli temperatury blokowania itp., gwarantujgce pra-
cg¢ obrabiarki z zabezpieczeniem przed jakimikolwiek uszkodze-
niami.

Frezarka podtuzna mo d 6682 — typ ciezki,
unikalny, o powierzchni stolu 3600 X 12000 mm, cigzar obra-
biarki 330 ton. Obrabiarka ta posiada 4 wrzecienniki i automa-
tyczne urzadzenia sterujace.

Frezarka do frezowania okragtltego
mod I @ - 187 — do obrébki wirnikéw turbin wodnych o $re-
dnicy 2800 mm i dlugo$ci obrabianego przedmiotu do 12500 mm;
ciezar obrabiarki 165 ton.

Wiertarko-frezarka ciezka mo'd
2660 — o Srednicy wrzeciona 200 mm; ciezar obrabiarki 120 ton.

Pé6tautomat tokarski 6-wrzecion o
wy mod 1205 — dla przedmiotéw o $rednicach do 500 mun.

Pétautomat tokarski wielonozowy
m o d. 1722 z mapgdami hydraulicznymi, do obrébki przedmio-
t6w o majwigkszych Srednicach obrébki: nad lozem 320 mm i nad
suportem 200 mm; rozstawienie kiéw 800 mm. Obrabiarka ta jest
zaopatrzona w hydrauliczne urzgdzenia do kopiowamia, moze
byé tatwo i szybko przestawiona do obrébki dowolnego przedi
miotu, a ponadto moze byé wiaczona w automatyczng lini¢ obra-
biarek.

Pétautomat tokarski czterowrzecio-
wy mo d 1290 II — o $rednicy obrabianego przedmiotu do
250 mm,

Precyzyjma uniwersalna szlifierka
do wialtkéw mod 3110 o najwickszej Srednicy obrabia-
nego przedmiotu 25 mm i diugo$ei do 200 mm.

Pétautomat mod 5716 do wibrkowania két zeba-
tych o Srednicy do 800 mm.,

Powazne zadania stojg przed radzieckim przemystem obra.
biarkowym w roku 1954. Zadania te polegaja ma dostarczeniy
catemu przemystowi maszynowemu ZSRR nowych wysokowydaj.
nych typéw obnabiarek.

Dla wypelnienia tych zadan zaklady budowy obrabiarek wy-
korzystuja dotychczasowe osiagniecia nauki i techniki, jeszeze
w wigkszym mniz dotychczas stopniu prowadzié beda prace nag
unowoczesnieniem zaréwno proceséw technologicznych jak i or-
ganizacji wytwiarzania. Szeroko wprowadzane sa metody pro-
dukcji cigglej na wszystkich odcinkach wytwarzania. Jeszeze
szerzej i $mielej wykorzystywane i rozwijane beda do$wiadcze.
nia przodujacych zakltadéw i nowatoréw produkcji.

W zaktadach budowy obrabiarek zwrécona zostanie szczegl-
na uwaga na podnoszenie jakosci wytwarzanych obrabiarek oraz
estetyki ich zewnetrznego wykoficzenia.

Konstruktorzy obrabiarek wykorzystaja w dalszym ciggu do-
Swiadczenia uzytkownikow  obrabiarek celem opracowywania

-obrabiarek jak najbardziej wydajnych.

Nalezy dazyé¢ do podwyzszenia wspélezynnika sprawnosc
energetycznej obrabiarek na drodze przebudowy schematéw na-
pedéw ruchu i mechanizméw, powodujacych mnieuzasadnione
straty energii. Znaczne oszczg¢dnosei materialu w budowie obra-
biarek sa mozliwe do uzyskania przez racjonalng ich konstruk-
cje przy zachowaniu ich wiasno$ci eksploatacyjnych i doklad-
nosci obrébki.

Nalezy dazy¢ do uproszczenia ukladéw hydraulicznych i elek:
tromechanicznych obrabiarek celem zapewnienia ich mniezawod-
no$ci w pracy, w szerszym stopniu stosowac miezalezne napedy
ruchu posuwowego celem ulatwienia wykonania obrabiarek i po-
lepszenia warunkéw technologicznego ich wykorzystania. Zwro-
cona bedzie wigksza uwaga na mormalizacje i unifikacje kon-
strukeji zespoléw i elementow.

Rozwijane beda prace nad urzgdzeniami do obrébki kopio-
wej, ktéra pozwala na automatyzacje pracy, zwigkszenie wydaj-
no$ci obrabiarek, a takze dokladno$ci obrébki.

Szerzej wprowadzane bedg organa automatycznego regulo-
wania warunkéw skrawania wedlug wstepnie zalozonych para-
metréow, co pozwoli na zwigkszenie wydajnosSci obrébki o 10
do 15%. ! ; [

W zwigzku z tym bardzo powazne zadania maja do wypel-
nienia radzieckie instytuty mnaukowo-badawcze z instytutami
ENIMS i WNII na czele.

Opracowal na podstawie artykutu A. P. Rybkina ,,Stankostrojenie
w 1953 i zadaczi na 1954—1955‘ ,,Stanki i Instrumient'* ~ zeszyt 1/54

W. G.

*

Wzbogacajmy nauke i technike polskg korzystajac w szerokim zakresie z osiggnigt

doswiadczen radzieckich!

~.

Przyja¢n, pomoc i przyktad ZSRR sg podstawg naszych sukceséw w budowie silnej

~.

sprawiedliwej Ojczyzny!
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DOSWIADCZENIA RADZIECKIE
W DZIEDZINIE SZYBKOSCIOWEGO SZLIFOWANIA

Gléwna cecha charakterystyczna szybkoSciowego szlifowa-
nia jest praca przy podwyzszonej predkosci obwodowe]j Scierni-
cy. W zwigzku z tym rozwdj tej metody obrébki wymaga prze-
de wszystkim rozporzadzania wysokogatunkowymi $ciernicami,
pozwalajacymi na prace przy podwyzszonych predkoSciach.

Korzysci szlifowania szybkoSciowego polegaja na podwyz-
szonej wydajnosci szlifowania, na otrzymaniu powierzchni szli-
fowanej o wysokim stopniu gladko$ci, a w calym szeregu przy-
padkéw i na podwyzszeniu dokladnosci wykonania.

1. Sposoby szlifowania szybkos$ciowego

Wyniki przeprowadzonych dotychczas préb i zebrane do-

$wiadczenia w dziedzinie szlifowania szybkoSciowego wskazujg
na to, ze szlifowanie to moze byé prowadzone wg trzech réz-
nych sposobdw.
" W pierwszym sposobie stosuje sig podwyizszona
predko$¢ obwodowa Sciernicy, za$ pozostale parametry szlifo-
wania nie ulegaja zmianie, wskutek czego szybko$§¢ usuwania
zeszlifowanego materiatu pozostaje niezmieniona. W wyniku
zwigkszonej predkosci obwodowej Sciernicy, praca zwigzana
z usunieciem pewnej ilosci szlifowanego materialu rozktada sie
na wigksza ilo§¢ ziaren materiatu Sciernego, przy czym na kaz-
de ziarno przypada zmniejszona wskutek tego gleboko$é skra-
wania (grubos¢ widra). Nastepuje tu réwniez obnizenie nacisku
miedzy Sciernica a szlifowanym przedmiotem i wywolanych
tym naciskiem mnaprezen i odksztalcen w ukladzie obrabiarka —
przedmiot — mnarzedzie.

Z tych uwag wynika, Ze przy omawianym sposobie szlifo-
wania szybkoSciowego osigga sie wyzsza gladkosé¢ szlifowanej
powieszchni, zmniejszenie zuzycia Sciernicy i podwyzszenia do-
kladnosci szlifowania. Podwyzszona dokladnos¢ jest uzyskiwa-
na dzigki zmniejszeniu odksztalceri; pozostale korzysci za$ sta-
nowig konsekwencje obnizenia g‘eboko$ci skrawania, przypada-
jacej na kazde ziarno Scierne narzedzia, Dodatkowa korzyscia
jest zwigkszenie wydajno$ci szlifowania, uzyskane dzieki diuz-
szej pracy Sciernicy miedzy kolejnymi obciaganiami, jak row-
niez dzieki zmniejszeniu iloSci przej$¢ bez posuwu wglebnego
(tzw. wyiskrzenia).

Jak widaé ten spos6b szlifowania szybkoSciowego daje naj-
wieksze korzySci przy operacjach wykanczajacych.

Szlifowanie szybko$ciowe omawianym sposobem przeprowa-
dzono na szlifierce bezklowej, pracujacej metoda przelotows;
wykazalo ono o 509% dluzszy okres czasu pracy $ciernicy mie-
dzy kolejnymi obciagnieciami i podwyzszona o 35 + 709 gtad-
kos¢ szlifowanej powierzchni. }
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Rys. 1. Wplyw podwyzszenia predkosci obwodowej &ciernicy na gladkosé
szlifowanej powierzchni.

‘Analiza wykresu z rys. 1 wskazuje na to, ze zmiany glebo-

kosci szlifowania przy zastosowaniu podwyzszonej szybkosci
obwodowej Sciern‘cy nie powoduja pogorszenia gltadkoSci obra-
biauej powierzchni, jak réwniez jest ona lepsza niz w przypad-
ku stosowania powszechnej dotad szybkosci Sciernicy (tj. ok.
30 m/sek.). Daje si¢ to wyjasni¢ w ten sposéb, ze wzrost pred-
koSci obwodowej pociaga za soba wzrost zdolnosci skrawnej
sciernicy, dzieki czemu powstaje mozno$é usuniecia zwigkszo-
nego naddatku w tym samym okresie czasu, a i samo wyiskrze-
dle przebiega bardzo szybko.
. Drugi sposdb szybkoSciowego szlifowania przewidu-
J¢ u'rzymanie niezmienionego nacisku miedzy Sciernica a szli-
fowanym przedmiotem. Sposéb ten ma specjalne znaczenie
W tych przvpadkach, w ktérych ograniczona sztywno$é ukladu
Przedmiot — obrabiarka — narzedzie nie pozwala na powigk-
Szenie wydajnoSci przez podwyzszenie posuwn poprzecznego.

Przy tym sposobie osiaga si¢ wzrost iloSci materialu vsu-
Wanego w jednostce czasu, mimo mniejszej gruboSci wiéréw,
zdejmowanych przez pojedyncze ziarna. Dzigki temu podwyz-
szonej wydajnosci szlifowania towarzyszy w tym przypadku
uzyskiwanie gladszych powierzchni.

Rys. 2 przedstawia wyniki szlifowania bezklowego metoda
przelotowa wg omdwionego sposobu szybko$ciowego szlifowa-
nia. Jak wida¢ podwyzszenie predkosci obwodowej z 33 na 53
m/sek. pociaga za sobg szybsze usuwanie szlifowanego mate-
rialu, przy czym uzyskane zwigckszenie wydajnoSci w gramicach
13 do 229% zalezy od glebokoSci skrawamia. Osiagnigte w tym
kierunku korzySci sa tym wieksze, im mniejsza jest wyjsciowa
gleboko$é szlifowania.
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Rys. 2. Wplyw podwyzszenia predkoSci obwodowej $ciernicy na gladkosé
powierzchni i gleboko$¢ szlifowania: I — przyjeta gleboko$é szlifowania
przy 33 m/sek; /I — podwyzszenie iloSci usuwanego materialu w 0/p, umoz-
liwione dzieki przej$ciu z 33 na 53 m/sek.

Zjawisko to latwo wyjasni¢ tym, ze zdolno$¢ skrawna Scier-
nicy jest wykorzystywana w tym wigkszym stopniu, im wiek-
sza jest glebokos¢ szlifowania, nawet bez podwyizszenia pred-
koSci obwodowej Sciernicy.

Wplyw podwyzszonej predkosci obwodowej Sciernicy na
gladkosé szlifowanej* powierzchni ma i w tym przypadku taki
sam charakter, jak oméwiony juz przy pierwszym sposobie szli-
fowania (rys. 1), z ta jednak rdznica, ze polepszenie gtadkosci
powierzchni jest przy drugim sposobie mniejsze i waha sie za-
leionie od przyjetej glebokoSci szlifowania w granicach 20 do
4%.

Przy drugim sposobie szlifowania uzyskuje sie wigksza od-
pornoé¢ Sciernicy na zuzycie. Przy normalnym szli'quan}iu
pierwszym objawem obnizenia zdolnodci skrawnych Sciernicy
jest pojawienie sig drobnych karbéw na szlifowanej powierz-
chni, natomiast przy szlifowaniu szybkoSciowym pierwszym
ostrzezeniem bedzie przypalanie. Zjawisku temu mozna zapo-
biegaé, podwyiszajgc predko$é obwodowa szlifowanego przed-
miotu. W pewnym przypadku podwyzszenie predkosci do 50
m/min. pozwolilo na podwyzszenie odporno$ci Sciernicy na zu-
zycie o 17 do 209%. Liczby te dotycza wzrostu ilosci przedmio-
tow, szlifowanych miedzy dwoma kolejnymi obciagnieciami
Sciernicy. Wzrost odpornosci na zuzycie odniesiony do ilosci
usg/nigtego materialu wynosi w tym samym przypadku do
409%.

Trzeci spos6éb szybkosciowego szlifowania przewiduje wzrost
iloSci usttwanego materiatu, proporcjonalny do predkosci ob-
wodowej Sciernicy, przy czym grubo§¢ wiéréw, usuwanych po-
jedynczymi ziarnami $Sciernymi, nie ulega zmianie w poréwna-
niu ze szlifowaniem z normalnymi szybko$ciami obwodowymi
Sciernicy.

Trzeci sposdb szybkoSciowego szlifowania pozwala
na znaczne podwyzszenie ilosci zdejmowanego materiatu, jest
jednak zwiazany ze zwigkszonymi odksztatceniami uktadu
przedmiot — szlifierka — narzedzie oraz z przyspieszonym
zuzyciem Sciernicy. Gladko$é powierzchni ulega pewnej po-
prawie.

Préby szlifowania opisanymi sposobami zostaly przeprowa-
d7one na szlifierce bezklowej pracujacej metoda przelotowa
przy uzyeiu Sciernicy 946CTIK (ceramicznej z elektrokorundu
normalnego o ziarnisto$ci 46 i twardoSci 0). Préby polegaly
na szlifowaniu sworzni tlokowych ze stali 15X (& — 0,10 +
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=+ 0.20%, Cr — 0,7 = 1,0%) o twardo$ci Hrc = 56 =+ 62. Pred-
ko$¢ obwodowa rrzedmiotu — 29 m/min; tarcza prowadzaca
ustawiona pod katem 2,59; Sciernica obcizgana oléwkiem dia-
mentowym przy mormalnych predkosciach obrotowych; warunki
obciagania: posuw podiuzny 0,2 m/min, trzy przejscia przy
glebokosci 0,02 mm i jedno przejscie bez posuwu wglebnego.

Najwieksze znaczenie praktyczne posiadajga pierwsze dwa
sposoby szlifowania szybkoSciowego.

2. Obciaganie Sciernic

W czasie obciagania narzedzie wykonuje wzg]gderr} é-ciexfni-
cy ruch $rubowy. Usuwajac stepione ziarna i laczace je spoiwo
obciggacz pozostawia na powierzchni Sciernicy s_laq pod posta-
cia linii $rubowej. Kat nachylenia tej linii i profil Sladu narzg.,
dzia wywieraja duzy wplyw na zdolnosci skrawne S$ciernicy
i gladkos$¢ szlifowanej powierzchni.

Profil §ladu zalezy od ksztaltu narzedzia
obciggajacego i od glebokosci obciagania,
natomiast kat pochylenia v linii Srubowej wig-
7e sie z predkosScia obwodowa Sciernicy us
i posuwem podiuznym v, (rys. 3), przy czym

t 3
Bl o

Mozna przyjaé jako zasade, ze obcigganie
Sciernicy odbywa sig przy jej predkosci ro-
boczej, w zwiazku z tym kat pochylenia moz-
na zmieniaé, dobierajac odpowiednio szybkos¢
posuwu obciggacza.

Rys. 4 przedstawia wyniki préb, ktére po-
twierdzity zdecydowany wpiyw predkoSci po-
suwu V, na zdolnoSci skrawne $ciernicy i na
gladko$é¢ szlifowanej powierzchni. Z rysunku
tego wynika, ze wzrost predkosci posuwu
wplywa na podwyzszenie zdolno$ci skraw-
nych Sciernicy, obniza natomiast gladkosé
szlifowanej powierzchni.

Omawiane préby byly przeprowadzone na
szlifierce do watkéw przy uzyciu Sciernicy
B60CT1K (ceramicznej z elektrorundu normalnego o ziarmistosci
60, twardosci 0, o wymiarach 350 X 32 X 127. Do obciggania

k2
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Rys. 3. Slad narze-
dzia obciagajacego
Sciernice.
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Rys. 4. Wplyw podwyzszenia posuwu podluznego przy obciaganiu, na
ilo§¢ usuwanego mawcriatu i gladko§¢ szlifowanej powierzchni.

Sciernicy uzywano oléwka diamentowego, przy posuwie v, = 0,1
=+ 1,2 m/min, dwa przejscia przy posuwie poprzecznym 0,03 mm.
dwa przejscia bez posuwu poprzecznego.
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Rys. 5. Wplyw podwyzszenia predkoSci obwodowe] obeciggane) Sciern ~y na
gladko$¢é szlifowanego przedmiotu i glebokodé szlifowama.
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Przy przejSciu na szlifowanie szybkoSciowe ulega zmianie
druga skiadowa tzn. predkoS¢ obwodowa Sciernicy. Wraz z jej
wzrostem maleje kat y, a zatem spada zdolno$¢ skrawna Scier.
nicy a polepsza sie gladko$é szlifowanej powierzchni. Wynikj
préb (rys. 5) pokazuja, ze przy przejSciu w czasie obciaganiq
z vy = 33 mfsek na 53 m/sek gladkos¢ powierzchni zostala po.
lepszona o 23%, za$§ wydajnos$¢ usuwania materialu zmniejszy-
ta si¢ o 8%.

Przy przejsciu ze szlifowania normalnego mna szybkoscio-
we wystepujia, jak stad wynika dwa czynniki, z ktérych jeden
podwyzsza zdolno$¢ skrawna Sciernicy, drugi natomiast obniza
ja. Jezeli chodzi o gladko$¢ szlifowania, to oba czynniki od-
dzialywaja ma nia dodatnio. Wyjasnia to, dlaczego przy szli-
fowaniu szybkosciowym gladkos¢ powierzchni poprawia sig
szybciej niz zdolnoSci skrawne Sciernicy.

Laczny wplyw obu czynnikéw uwidacznia rys. 6, z ktérego
wynika, ze przy przejSciu z 33 na 53 mfsek predkosci obwodo-
wej zdolnoSci skrawne Sciernicy wzrosly tylko o 169%, nato-
miast gladko$¢ powierzchni ulegla polepszeniu o 65%.

Odpowiednie préby zostaly przeprowadzone na szlifierce
bezklowej pracujacej sposobem przelotowym. Uzyto Sciernice
D46CTIK. Szlifowany przdmiot: sworzen tlokowy ze stali 15X
o twardodci Hgc = 56 =+ 62. Kat skrecenia tarczy prowadza-
cej 2,59 predkosé obwodowa przedmiotu 22 mjmin; usuwany
naddatek 0,1 mm; obciagacz — karbowane tarcze zeliwne,

Z podanych uwag wynika, ze je$li celem- szybkosciowego
szlifowania ma by¢ przede wszystkim podwyzszenie gladkosci
szlifowanej powierzchni, to posuw podiuzny narzedzia obcizga.
jacego mie powinien by¢ podwyzszany. Jezeli natomiast glow-
nym celem przechodzenia na szlifowanie szybkoSciowe jest

zwigkszenie wydajnosci szlifowania, to w takim przypadku
v, =33 m/sek
200 € o201 7
g |8
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Rys. 6. Laczny wplyw podwyzszonej predkosci obwodowej $ciernicy przy
obcigganiu i szlifowaniu na gladkosé szlifowanej powierzchni i zdolnosci
skrawne S$ciernicy.

predko§¢ posuwu podluznego przy obcigganiu Sciernicy powin:
na byé powiekszona w tym stopniu, aby zapewniona byla dzie-
ki temu gladko$¢ powierzchni, osiagana przy szlifowaniu w wa-
runkach normalnych.

Wiadomo, ze istnieja dwie metody bezdiamentowego obcig-
gania Sciernic: przez wyrywanie ziarn i przez S$cieranie (szli-
fowanie). Przy pierwszej z nich predko$¢ narzedzia obcigga-
jacego zbliza sie do predkoSci obwodowej S$ciernicy; pocigga
to za sobg znaczne obciazenie lozysk, na ktdérych jest podparty
element roboczy obciagacza. W wyniku przejscia na szlifowa-
nie szybkoSciowe predko$é obrotowa mnarzedzia wzrasta, co
jeszeze bardziej utrudnia warunki pracy lozysk i obniza ich
zywotnosé

Przy obeigganiu druga metoda predko$é obrotowa marzedzia
jest wyznaczona przez mechanizm napedowy, niczaleznie od
predkosci Sciernicy, dzigki czemu wprowadzenie szlifowania
szybkoSciowego nie wplywa przy tej metodzie na zywotnosé
lozyssk obciggacza.

Nalezy wreszcie pamieta¢ o tym, ze przy zwiekszaniu pred-
kosci obwodowej Sciernica zachowuje sig w pracy tak, jakby
byla bardziej twarda. DoSwiadczenia w dziedzinie obciggania
bezdiamentowego wskazuja na to, ze $ciernice o wysokiej twar-
dosci najkorzystniej obciaga¢ metodg Scierania (szlifowania)
krazkami z weglika krzemu.

Tak wiec nalezy ostatecznie stwierdzié, Ze przy szlifowaniu
szybkosciowym ujawnia si¢ wyrazna wyzszo$¢ obciggania przez
szl.fowanie, w poréwnaniu z obcigganiem przez wyrywanie
ziarn. W zwigzku z tym we wszystkich tych przypadkach,
w ktérych pozwalaja na to warunki szlifowania, obcigganie
powinno odbywaé si¢ przy pomocy krazkow z weglika krzemu.

3. Wylér warunkéw szlifowania i cha akterystyki Sciernmic

Szybkoiciowe szlifowanie stosuje.si¢ irzede wszystkim na
szlifierkach do walkéw i bezklowych, pracnjacych na weinanie
przy uzyeciu recznego posuwu poprzecznego. W zwigzku z tym
dobér warunkéw szlifowania sprowadza sig przede wszystkim
do doboru predkosci obwodowych Sciernicy ! szlifowanego
przedmitu.



Przy przechodzeniu na szybkoSciowe szlifowanie istnieje
tendencja do stosowania najwyzszych dopuszczalnych predko-
sei obwodowych Sciernicyr siegajacych 50 m/sek, mimo to jednak
nalezy si¢ liczy¢ z réznymi technologicznymi wzgledami ogra-
niczajacymi te predko$¢ do 43 —+ 45 m/sek, a mianowicie:

a) przy jednoczesnym szlifowaniu powierzchni walcowych
i czolowych pojawianie si¢ na czotach przypalen i peknieé;

b) zwigkszona ,twardo$¢ pozorna“ i niezadowalajacy sto-
piefl wywazenia masy Sciernej wewnatrz Sciernicy;

c¢) niedoskomalo$é wrzecion Sciernicy i ich ulozyskowania, nie-
dostateczna twardo$¢ i czysto§¢ powierzchni lozysk, niedosta-
teczna jako§¢ materialu lozysk, niedostateczne smarowanie;

d) rozpryskiwanie chlodziwa.

Dobér predkosci obwodowej przedmiotu jest zwiazany z ist-
niejacymi warunkami szlifowania, Przy szlifowaniu normalnym
i bezklowym niezahartowanych przedmiotéw, zmiana predkosci
przedmiotu w granicach 21 do 50 m/min nie wywiera uchwyt-
nego wplywu na wydajno$¢ szlifowania i gladko§¢ szlifowanej
powierzchni. Wynik ten jest potwierdzany przez innych ba-
daczy.

Z rys. 7 wynika, Ze najkrotszy czas obrébki osigga sig przy
szlifowaniu bezklowym dla predkosci obwodowej przedmioty,
wynoszacej 21 =+ 28 m/min. W miare dalszego podwyzszania
tej predkosci do 50 m/min czas obrébki nie zmniejsza sie, a na-
wet ulega pewnemu podwyzszeniu. Z tego samego rysunku
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Rys. 7. Wplyw podwyzszenia predkosci obwodowej szlifowanego przed-
miotu na czas maszynowy obrobki i gtadko§¢ szlifowanej powierzchni.

wynika, ze wzrost predkoSci obwodowej przedmiotu pocigga za
soba mieznaczne pogorszenie gtadkoSci szlifowanej powierzehni.

Opisane proby byly przeprowadzane na szlifierce bezklo-
wej (pracujacej metoda wcinania przy uzyciu $Sciernicy 960C2K
ceramiczne] z elektrokorundu normalnego o ziarmisto$ci, 60 i twar-
dosci P). Szlifowano przedmioty o Srednicy 16 mm wykonane
ze stali 156X. Obciggacz — oldwek diamentowy. Obeigganie przy
posuwie podiuznym 0,2 m/min, trzema przejSciami z posuwem
poprzecznym 0,02 m i jednym przejSciem bez posuwu.

Znaczne podwyzszenie predkosci obwodowej mnie jest réw-
niez pozadane i z tego wzgledu, ze pocigga ono za sobg po-
gorszenie technologicznych warunkow szlifowania, staje sie
przyczyna zwiekszonego rozpryskiwania chlodziwa, powoduje
drgania szlifierki, wplywa na pogorszenie gladko$ci powierz-
chni, przyspiesza zuzycie kiéw, wprowadza niebezpieczenstwor
wyrywania przedmiotu spomiedzy kiéw, przediuza czas na za-
trzymanie przedmiotu i in.

Obok tego istnieja przypadki, oparte na drugim a zwlaszcza
trzecim sposobie szlifowania szybkoSciowego, gdy wchodzi
w gre zwiekszona intensywno$é usuwania szlifowanego ma-
teriatu i podwyzsza si¢ ,pozorna twardo$¢“ Sciernicy, i gdy
powstaje konieczno§é pracy przy podwyzszonej predkoSci ob-
wodowej przedmiotu, przy czym konieczne jest oczywiscie uni-
kanie przypalen i peknie¢ szlifowanej powierzchni. W tym przy-
padku predko$¢ obwodowa przedmiotu wplywa posrednio na
wydajno$¢ szlifowania. Stopiefi podwyzszenia tej predkosci za-
lezy od materiatu szlifowanego przedmiotu i jego obrébki
cieplnej,

Osiggniete w praktyce wyniki szlifowania szybkoSciowego
wskaziyja ma celowos¢ szlifowania przedmiotéw mniehartowar-
nych przy predkosSciach obwodowych 20 =+ 30 m/min, natomiast
hartowanych przedmiotéw — przy predkodei 30 + 45 m/min,
Przy ezym powinna ona by¢ tym wieksza, im wyzsza jest twar-
do$¢ przedmiotu i jego sklonno$é do przypalen i peknieé.

Przy wyborze charakterystyki Sciernicy nalezy liczyé sie ze
wzgledami, ktére zadecydowaly o przejsciu na szlifowanie szyb.
kosciowe | z przewidywanym sposobem prowadzenia obrébki.

~a) Przy pierwszym sposobie prowadzenia obrébki, gdy cho-
dzi giéwnie o podwyzszenie gladkosci szlifowanej powierzchni,
korzystne bedzie pozostawienie pierwotnej wielkosci ziarna

i twardosSci Sciernicy, przyjmujac oczywiscie, Ze nie pociggnie
to za soba przypalania powierzchni ani obnizenia wydajnosci
szlifowania. Ewentualnego przypalania i mniezadowalajacych
warunkéw skrawania mozna unikng¢, obnizajac twardos¢ Scier-
nicy o jeden stopien.

b) Przy drugim sposobie prowadzenia obrébki, gdy zamie-
rzone jest zaréwno podwyzszenie wydajnosci szlifowania jak
i uzyskanie lepszej gtadkosci szlifowanej powierzchni, wskaza-
ne jest obnizenie twardosci Sciernicy o jeden stopien (jesli przy
normalnym szlifowaniu muzywane sg Sciernice o twardosci Sred-
niej i wyzszej) i obniZzenie numeru ziarnistosci $ciernicy réw-
niez o jeden stopien (je$li uzywana poprzednio ziarnistos$é
wynosita 60 i wiecej).

¢) Przy trzecim sposobie szlifowania, gdy znacznie rodnie
wydajno$¢ szlifowania i wzrasta obciazenie Sciernicy, w wielu
przypadkach okaze sie celowe podwyzszenie twardoSci Scier-
nicy i zapobiezenie w ten sposob zbyt szybkiemu jej zuzywaniu.
Przy szlifowaniu stali niezahartowanej wskazane bedzie sto-

sowanie Sciernic gnuboziarnistych (36 lub 46), o twardosci
CTl — CT2 (O — P wg PN).
d) Przy jednoczesnym szlifowaniu powierzchni walcowej

i czolowej twardo$¢ Sciernicy nalezy obnizy¢, aby zabezpieczy¢
sie w ten sposéb od przypalania powierzchni czolowej.

e) Szlifowanie szybkoSciowe przedmiotéw mnaweglanych
i szlifowanych, odznaczajacych sie sklonnoscia do przypalen
i peknieé, powinno odbywa¢ sie przy uzyciu Sciernic o twar-
dosci obnizonej o jeden lub dwa stopnie.

f) Przy badaniu zdolnoSci skrawanych Sciernic, wykonanych
z elektrokorundu szlachetnego (bialego) i normalnego, przeko-
nano sie, ze zdolnosci skrawne S$ciernic wykonamych z elektro-
korundu szlachetnego sa wyzsze o 30 do 40% od zdolnosci
skrawnych $cernic drugiego rodzaju, o jednakowych pozosta-
tyech charakterystykach.

g) Przy szlifowaniu szybkoSciowym mnalezy pamietaé o za-
lezno$ci uzyskiwanych wynikéw od struktury Sciermic, zwlasz-
cza przy uzyciu Sciernic o $redniej i wyzszej twardoSci. Stwier-
dzono, ze przy podwyzszeniu numeru struktury czas obrébki
zmniejsza sig, a poza tym zmniejszaja sie przypalenia szlifo-
wanej powierzchni. Wnioski te sg oparte na spostrzezeniach, po-
czynionych w czasie pracy Sciernic o strukturze Nr 5, 7 i 9,
o ziarnistosci 60 i twardosei C2 — CT1 (N — O wg PN).

Bardzo dobre wyniki uzyskano przy szlifowaniu szybko-
Sciowym S$ciernicami wielkoporowatymi, wytwarzanymi przez
fabryke ,Iljicz".

h) Przy szlifowaniu rowkéw dobre wyniki dato szlifowanie
szybkosciowe Sciernicami o wymiarach 175 X 7 X 50 i wia-
zaniu bakelitowym.

4. Przygotowanie szlifierki i Sciernicy do szlifowania
szybkoSciowego

Przygotowujac szlifierke do szlifowania szybkoSciowego, na-

lezy zwr6ci¢ uwage ma:

a) Stan wrzeciona S$ciernicy i jego smarowanie. Czopy lo-
zyskowe wrzeciona powinny mie¢ twardo$¢ Hgrc = 56 =+ 60
i gltadko$¢ odpowiadajaca 11 — 12 klasie. Panewki lozyska
powinny byé¢ wykonane 2z wysokogatunkowego brazu, przy
czym specjalng uwage nalezy zwrdci¢ ma staranne ich doskro-
banie do powierzchni czop6w wrzeciona.

W przypadkach, gdy czopy wrzeciona nie posiadajg odpo-
wiedniej twardoSci i nie sg dostatecznie gtadkie i gdy popra-
wienie icli byloby powiazane z nadmiernymi trudnos$ciami (do-
tyczy to niektéryeh szlifierek bezklowych), malezy zastapié pa-
newki brazowe babbitowymi. Tego rodzaju modernizacja szli-
fierki bezklowej dla dostosowania jej do szybkoSciowego szli-
fowania data dobre wyniki. Smarowanie lozysk i wrzeciona po-
winno by¢ obfite i oparte na przymusowym obiegu oleju.

Nadmierne nagrzewanie si¢ fozysk moze byé wyeliminowa-
ne przez wprowadzenie do oleju dodatku nafty, Zawartos¢ nafty
w oleju nalezyl dobra¢ w zalezno$ci od uktadu hydraulicznego,
istniejacego na szlifierce. Jezeli olej doplywa do lozysk i do
hydrauliki z jednego zbiornika (uktad taki istnieje np. w szli-
fierkach bezklowych o hydraulicznym napedzie urzadzenia do
obciggania Sciernicy), zawarto$é nafty mie powinna przekraczaé
30 do 40%; wieksza zawarto§¢ wplynetaby bowiem ujemnie na
plynno$¢ pracy urzadzenia do obciggania Sciernicy. Jezeli uklad
smarujacy jest oddzielony od hydraulicznego, zawarto$é nafty
moze osiggna¢ 50 do 809%.

b) Podwyzszenie wytrzymaloSci ostony ochronnej Sciernicy.
Wymiary oston o podwyzszonej wytrzymalosci dobiera sie wg
norm DHMMC. W szeregu przypadkéw mozna uniknaé wyko-
nywania nowych oslon, wzmacniajac istniejace ostony stalowe.
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W tych przypadkach nalezy réwniez bra¢ pod uwage wspom-
niane zalecenia DHMMC.

Specjalng uwage nalezy zwréci¢ na zmniejszenie nieostonig-
tej powierze'ini Sciernicy, gdyz w razie jej rozerwania si¢ naj-
wigksze niebezpieczenstwo przedstawiaja (w przypadku dosta-
tecznej wytrzymalosci ostony) kawatki Sciernicy, wydostajgce
sie na zewnatrz przez nieoslonigte miejsce.

c) Nalezy zwroci¢ specjalng uwage na wywazenie wszyst-
kich ruchomych i obracajacych sig czesci szlifierki, zabezpie-
czajac si¢ w ten sposéb przed drganiami. Wskazane jest po-
nadto ustawienie szlifierki na fundamencie.

d) Powazne trudnosci sprawia przy szlifowaniu szybkoScio-
wym rozpryskiwanie si¢ chlodziwa, Trudno$ciom tym mozna
zapobiec przez:

— zmifejszenie luzéw miedzy Sciankami oslony i Sciernicy;

— zblizenie strumienia chlodziwa do obszaru szlifowania;
w tym celu przytwierdza sig¢ do przedniej czesci oslony ekran
blaszany (rys. 8a), po ktérym chlodziwo $cieka bezposrednio
do obszaru szlifowania,

Rys. 8. Doplyw chlodziwa przy szybko$ciowym szlifowaniu.

— przepuszczenie zakoficzenia przewodu chlodziwa przez
szezeling wykonana z przodu oslony (rys. 8b),
— zamknigcie wylotu strumienia powietrznego przy pomo-
cy nakladki z materiatu plastycznego (rys. 8c),
— ustawienie zaston (odchylanych lub
chwytajacych rozpryskiwane chlodziwo.

Wymienione $rodki zaradcze pozwalajg na czeSciowe tylko
opanowanie trudno$ci, zwigzanych z rozpryskiwaniem, nato-
miast catkowite rozwigzanie tego zagadnienia dotychczas nie
zostato dokonane.

Przy szlifowaniu szybkoSciowym rosna wymagania stawiane
jakoSci Sciernic i sposobowi przygotowania ich do pracy:

a) Niezbedne jest, aby $ciernice posiadaly dostateczng wy-
trzymato$¢ na rozerwanie.

b) Sciernice powinny posiada¢ réwnomierna twardo$é¢ i réw-
nomierne rozlozenie materiatlu Sciernego w calej masie Scierni-
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zdejmowanych),

cy. Spelnienie tego wartunku pozwala na uniknigcie niewywagze.
nia Sciernicy, pojawiajacego si¢ po pewnym czasie jej pracy
mimo starannego wywazenia przed zalozeniem na szlifierke.

¢) Po zmontowaniu $ciernicy z oprawg calo$¢ powinna by¢
starannie wywazona. Czynno$¢ ta jest zazwyczaj przeprowa-
dzana dwukrotnie: przed pierwszym zaloZeniem na szlifierke
i po pierwszym obciagnieciu Sciernicy, przy czym w zwiazky
z drugim wywazaniem konieczne jest zdejmowanie Sciernicy
ze szlifierki i odsylanie jej do miejsca wywazania. Czynnosei
te udalo sie znacznie uproscié, uzupetniajac stanowisko wywa-
zania $ciernic tokarka, sluzaca do obciaggania S$ciernic przed
wywazaniem. Do obciggania stuzy krazek z weglika krzemy,
ustawiony na tokarce wraz z potrzebnym wurzadzeniem nape-
dowym.

d) Oprawa S$ciernicy powinna byé bardzo starannie dopaso-
wana do stozka na wrzecionie Sciernicy. Srednica kotnierzy po.
winna zapewnié¢ istnienie niezbednej powierzchni docisku mie-
dzy nimi a S$ciernica (wg normy TOCT 2272-43). Niezbedne
jest ponadto, aby boczne powierzchnie koinierzy nie wykazy-
waly bicia wzdluznego. Nalezy wreszcie pamigtaé o umiesz-
czeniu elastycznych wkladek miedzy kotnierzami a Sciernica.

5. Wnhnioski

a) Szlifowanie szybko$ciowe jest mowoczesnym sposobem
obrébki. W wiekszosci przypadkéw podwyzsza ono wydajnosé
szlifowania, gladko$é¢ szlifowanej powierzchni i zywotno$é
Sciernic.

b) Wprowadzenie szybko$ciowego szlifowania w skali og6l-
noprzemyslowej, wymaga uprzedniego zabezpieczenia dostaw
Sciernic wysokiej jakoSci, dostosowanych do pracy przy wyso-
kich predkosciach obwodowych.

¢) Rozwéj szlifowania szybkosciowego wymaga znacznego
polepszenia jakosci $ciernic, zwlaszcza o ile chodzi o ich zdol-
noéci skrawne, jednorodno$é rozlozenia materialu Sciernego,
masowej produkeji Sciernic wielkoporowatych i in.

d) Obowiazujace obecnie normy doktadnosci i metody wy-
wazania S$ciernic nie spelniajg wymagan szybkoSciowego szli-
fowania, Do$wiadczenie w dziedzinie wywazania czeSci maszyn,
pracujacych przy wysokich predkosciach obrotowych, wskazuja
na celowo$é prowadzenia tej czynnoSci w czasie obracania sig
ciernic, badZ tez na samej szlifierce. Opracowane do tego ostat-
niego celu urzadzenia konstrukeji DHMMC s3 do$¢ zlozone
w wykonaniu. Konieczne jest opracowanie prostego urzgdzenia
do tego celu.

e) Zagadnieniem, oczekujacym dotychczas na rozwigzanie,
jest zapobiezenie rozpryskiwaniu sig¢ chlodziwa w czasie szli-
fowania szybkosciowego.

Wg ,,Stanki i Instrumient* zeszyt 3/54 onracowal
inz. J. Tuszyriski

W SPRAWIE AUTOMATYZACII

PROCESOW TECHNOLOGICZNYCH W BUDOWIE MASZYN

W listopadzie 1953 r. odbyla sie w Moskwie narada w spra-
wie automatyzacji proceséw technologicznych w budowie ma-
szyn, zorganizowana przez Instytut Maszynoznawstwa Akade-
mii Nauk ZSRR. W naradzie wzieto udzial ponad 700 przedsta-
wicieli instytutéw naukowo-badawczych, wyzszych uczelni, przo-
dujacych zaktadéw budowy maszyn i innych.

W zagajeniu konferencji prezydent Akademii Nauk ZSRR
akad. A. N. Niesmiejanow wskazal na przodujaca role radziec-
kiego budownictwa maszynowego jako podstawy postepu tech-
nigﬁr}l_\fego we wszystkich dziedzinach gospodarki mnarodowej
Z ;

Wskazat on, ze szybki rozwdj gospodarki narodowej zalezy
mie tylko od doskonalo$ci konstrukeji maszyn roboczych, ale w
bardzo wysokim stopniu od poziomu technologii budowy ma-
szyn. Technologia budowy maszyn jest to nauka o procesach
roboczych, metodach i $rodkach ich realizacji, decyduje o ja-
kosci eksploatacyjnej budowanych maszyn oraz ekonomicznym
ich wytwarzaniu, w oparciu o okreSlong konstrukcje wytwa-
rzanej maszyny. Niedostatecznie szybki rozwdj technologii bu-
dowy maszyn moze hamowaé rozwigzanie podstawowych za-
dan gospodarki narodowej.

Analiza rozwoju .i wspélczesnego stanu technologii w pod-
stawowych dziatach budownictwa maszynowego wskazuje, ze
doskonalente przebiegu procesow technologiczaych prowadzi
do ich automatyzacji, jako najdoskonalszej formy technologii
budowy maszyn.
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Rozwdj i ksztaltowanie sie dyscyplin naukowych w zakresie
technologii budowy maszyn, powinny opiera¢ si¢ na zasadzie
maksymalnego zabezpieczenia ciggloSci proceséw roboczych.
Najbardziej ciagty proces roboczy osiaga si¢ przy pelnej (kom-
pleksowej) automatyzacji, ktérej wzorem moze byé np. znana
radziecka automatyczna wytwérnia tlokéw. o

Automatyzacja proces6w technologicznych w budownictwie
maszynowym moze by¢ osiagnieta jedynie przy wykorzystaniu
zdobyczy wielu dziedzin nauki i techniki. W tym celu podstawo-
wym zadaniem obecnie jest koordynacja prac wielu placowek
Akademii Nauk i instytutéw naukowo-badawczych.

W wyniku prac Konferencji Moskiewskiej powstanie skoor-
dynowany plan prac naukowych w dziedzinie teorii proceséw
roboczych, teorii napedéw, sterowania i regulowania maszyn
roboczych i opracowania innych probleméw, od ktérych zalezy
postep w zakresie automatyzacji proceséw technologicznych.

Akademik W. J. Dikuszin, znany ze swych powaznych osiag-
nie¢ z zakresu budowy obrabiarek agregatowych i automatycz-
nych linii obrabiarkowych, w referacie swym zwrécitl uwage na
konieczno$¢ prowadzenia prac naukowo-badawczych w zakre-
sie teorii proceséw obrébkowych, odpornosci na zuzycie narze-
dzi, doktadno$ci obrébki i innych probleméw, ktére sa komiecz-
ne dla zwiekszenia stopnia automatyzacji proceséw technolo-
gicznyich.

Akademik J. J. Artobolewskij przedstawil, ze dla wielu dzie-
dzin przemystu wazne znaczenie posiadaja procesy: rozdrab-
niania cial, mielenia, separacja zmielonych czastek, ksztatto-
wanie pod ci$niéniem itp. procesy. Podobnie czesto w wielu
dziedzinach technologii wystepuja procesy podawania materia-



{6w lub przedmiotéw do ich przetwarzania lutg obréb‘ki' W ma-
szynach, a takze pakowania gotowych prqduktow. Nalezy prze-
de wszystkim podda¢ dokladnym badaniom naukowym odpo-
wiednie procesy, gdyz tylko na podstawie pelnego zbadania
fizyki i mechaniki proceséw roboczych mozna racjonalnie pro-
jektowac automatyczne maszyny i ich systemy.

Referent zwrécil uwage na konieczno$¢ pelniejszego opra-
cowania teorii wydajno$ci maszyn roboczych, a nastgpnie pro-
pleméw energetycznego bilansu maszyn. 5

Prof. dr S. J. Artobolewskij podkreslil, ze praktyczne osigg-
nigcia W dziedzinie automatyzacji budownictwa maszynowego
znacznie wyprzedzily teorie. W pracach w tym zakresie zardw-
no na odcinku zagadnien teoretycznych jak i doSwiadczalnych
powinny wzig¢ udzial wyzsze uczelnie techiniczne pqsxavdajqce
zespoly pracownikéw naukowych réznych specjalnosci. Zagad-
dnienia te powinny byé tematem prac dyplomowych i kandy-
dackich. k

Prof. F. S. Diemianiuk — omawiajac podstawy eksploatacji
automatéw i automatycznych linii obrabiarek — stwierdza, ze
podstawowa tendencja w automatyzacji technologicznych pro-
cesow to zasada maksymalnej koncentracji zabiegéw roboczych,
Zbudowane na tej zasadzie Srodki produkeji daja mnajlepszy
efekt.

Inz. M. J. Joanniesja scharakteryzowatl stan automatyzacji
proces6w roboczych w przemysle samochodowym i ciagniko-
wym. Referent podkreslil, Ze przemyst ten posiada znaczpe
do$wiadczenia i osiagniecia w tym zakresie, gdyz juz w r. 1940
byla zbudowana automatyczna linia obrabiarkowa w Stalin-
gradzkiej Wytwérni Ciagnikéw. Poza automatycznymi liniami
obrabiarek dostarczonymi do przemystu samochodowego przez
przemyst obrabiarkowy — poszczegblne wytwdérnie samocho-
déw i ciagnikéw zbudowaly we wlasnym zakresie caly szereg
linii automatycznych.

Niezaleznie od budowy automatycznych linii postepuje auto-
matyzacja poszczegélnych obrabiarek. I tak np. w jednym z za-
kladow 150 obrabiarek zaopatrzono w automatyczne urzadze-
nia podajace przedmiot obrabiany, co pozwolilo uwolnié¢ od
cigzkiego wysitku fizycznego 220 robotnikéw. Podobnie znaczne
osiagnigcia uzyskano w zakresie automatyzacji kontroli tech-
nicznej.

Inz. B. N. Firsow scharakteryzowat prace w dziedzinie au-
tomatyzacji proceséw technologicznych w przemysle budowy
maszyn rolniczych. W ciggu ostatnich 5 lat wprowadzono po-
nad 50 automatycznych i pétautomatycznych urzadzen produk-
cyjnych oraz ponad 50 automatéw dla kompleksowej kontroli
masowo wytwarzanych elementéw maszyn rolniczych. W ciggu
2 ostatnich lat wprowadzono do przemystu maszyn rolniczych
7 automatycznych linii oraz 80 potokowych linii obrabiarkowych
0 ogélnej dlugoSci 2 km.

Nalezy tu wymieni¢ kompleksowy automat do wytwarzania
waléw korbowych kombajnu. Od 1950 r. w Wytwérni Kombaj-
néw im. Stalina pracuje automatyczna linia kompleksowe; pro-
dukeji tloczonych taficuchéw napedowych. Po wytloczeniu ogniw
nastepuje ich montaz w laficuch, ktéry w dalszym ciagu tej li-
nii jest poddawany obrébce cieplnej. Uruchomienie tej linii po-
zwolilo na uwolnienie od ciezkiej pracy 100 robotnikéw, a po-
nadto 30 uprzednio stosowanych urzadzen oraz 1500 m2 po-
wierzchni hal fabrycznych.

W jednym z zakladéw budowy maszyn rolniczych urucha-
miana jest automatyczna linia do wytwarzania zebéw grabi
ciagnikowych, obejmujaca wszystkie operacje obrébkowe jak:
nagrzewanie, kucie, obciecie obrébka cieplna i pakowanie ich
W paczki po 15 sztuk w kazdej.

Liczne referaty przedstawialy stan mechanizacii i automa-
tyzacji proceséw technologicznych w odlewnictwie, W szcze-
golnosci  przedstawione byly do$wiadczenia eksploatacji czedci
odlewniczej znanej radzieckiej automatycznej wytworni tlokéw
silnikow samochodowych. Do$wiadczenia te posiuza do projek-
lowania innych automatycznych linii urzadzes odlewniczych.
Omawiane byly zagadnienia automatyzacji pracy maszyn od.
ewniczych oraz automatyzacji wytwarzania odlewéw pod <i$
nieniem.

Interesujaco byly omawiane zagadnienia automatyzacji pro-
dukeji elementéw grzejnikéw centralnego ogrzewania jako wy.-
Tobu szerokiego zastosowania. Na transporterach uzyskuje sig
do 100 form z tymi elementami w ciagu godziny. Podobnie przy:
produkeji wanien uzyskuje sie¢ do 60 wanien z jednego trams-
portera, Zagadnienia te dojrzaly do pelnej automatyzacji calego
Procesu wytwarzania. i

W dalszym ciagu scharakteryzowane zostana w krétkosci
prace poszczegéinvch sekeji konferencji, zajmujacych sie badz
okreSlonymi dziatami technologii, badZ okreSlonymi proble-
mami.

Szczegblnie wazne jest podniesienie na wyiszy poziom
technologii przerébki plastycznej (kucie, tloczenie), gdyz ten

todzaj procesu technologicznego prowadzi W najpowaziniej-
szym stopniu do ekonomicznego zuzycia metali, silnie wplylw.a_
na zwigkszenie wydajno$ci i znacznie obniza koszty produkeji
budownictwa maszynowego.

Problematyka automatyzaciji
plastycznej byla przedmiotem wielu referatéw. Jako
przyktad kompleksowej automatyzacji wytwarzania moze tu
stuzy¢ automatyczna linia produkeji zawordw w kuzni MZMA,
dajaca 500 zaworéw na godzing i obejmujaca calo$é procesu
poczawszy od nagrzewania materialu pradem wysokiej czesto-
tliwosci, dalej tloczenie, obrébka cieplna, prostowanie i inne
zabiegi.

Prace sekcji automatyzaciji
spawalniczych rozpoczal prof. dr G. A. Nikolajew
omawiajac podstawowe kierunki prac naukowych w za-
kresie automatyzacji proceséw technologicznych, Przedstawit
priorytet uczonych rosyjskich i radzieckich w zakresie spawal-
nictwa oraz stwierdzil, ze w dziedzinie prac maukowych nad
problemami automatyzacji proceséw tecinologicznych w spa-
walnictwie ZSRR zajmuje pierwsze miejsce w $§wiecie.

W dalszych referatach przedstawiono zagadnienia szczegs-
lowe, przy czym stwierdzono, ze w niektérych wytwdrniach
spawanie automatyczne obejmuje juz do 30% caloSci robét spa-
walniczych,

Powazne osiagniecia uzyskano dotychczas w zakresie auto-
matyzacji procesow obrébki cieplnej, przyi czym czesto auto-
matyczne urzadzenie obrébki cieplnej stanowi czesé pelnej au-
tomatycznej linii, produkujacej okreslony przedmiot.

Najliczniejsza sekeja Moskiewskiej ~Konferencji — sekcja
automatyzacji obrébki skrawaniem
i montazu liczagca 230 oséb, rozpoczeta prace wstepnym
referatem prof. A. J. Diemianiuka. Zaznaczyl on, ze wspolczesna
tendencja rozwoju proceséw technologicznych jest zblizenie
wszystkich metod obrébki metali do obrébki skrawaniem, cze-
mu sprzyja w znacznym stopniu automatyzacja. W licznych re-
feratach wygloszonych w tej sekeji poruszome zostaly podsta-
wowe problemy automatyzacji i pracy automatycznych obra-
biarek i linii, m. in. dokladno§é obrébki, dobér warunkdw skra-
wania, automatyczne regulowanie wymiaréw itp. !

Interesujace zagadnienia poruszone zostaly w referacie inz.
D. D. Stachiejewa i dotyczyly doswiadczen Zakladéw Samo-
chodowych im. Stalina w ' zakresie automatyzacji proceséw
technologicznych. I tak w Zakladach tych 429 parku obrabiar-
kowego stanowia automaty ii polautomaty, 129 obrabiarki agre-
gatowe. W Zakladach czynnych jest dziewieé automatycz-
nych linii obrabiarkowych, Pierwsze z nich pracujag od
6 lat i w tym czasie wykonaly setki tysiecy przedmiotéw.
Dla operacji obrébkowych wykonywanych na automatycznych
liniach nie byly przewidziane jakiekolwiek réwnolegle urzadze-
nia zastepcze, dlatego tez kazda przerwa w pracy linii powo-
dowalaby powazne zakldcenia produkcji. Jednak w czasie tym
nie bylo zadnej powainiejszej awarii, co potwierdza pewnosé
pracy automatyeznych linii.

Z doSwiadczei Zakladéw ZIS wynika, ze najprostszym
srodkiem automatyzacji dla istniejacych obrabiarek wielocelo-
wych jest pneumatyka. I tak np. kosztami nie przekraczajacy-
mi 3000 rubli udaje sie dowolng tokarke uniwersalna przy za-
stosowaniu urzadzenn pneumatycznych zamienié w pelny auto-
mat.

Osobna sekcja obradowata w zakresie automatyz a-
cjii kontroli proceséw tecinologicznych.

Prof. dr I. E. Gorodecki otwierajagc obrady tej sekeji zazna-
czyl, ze nalezy wyréznié dwa typy kontroli: kontrole doktadno-
Sci produkowanych przedmiotéw oraz kontrole przeplywu pro-
ceséw technologicznych, Kontrola pierwszego typu juz jest do-
statecznie opanowana i automatyzacja nie nastrecza szczegél-
nych trudno$ci. Zadania przyszlodciowe to stworzenie kontroli
profiliktycznej doktadnoici proceséw technologicznych.

W szczegélowych referatach oméwiono zagadnienia oraz
aparature stosowana do automatycznych pomiaréw w poszcze-
gélnych gateziach przemystu budowy maszyn.

Sekcjia automatyzacji napeddéw i ste-
row ania maszyn zajela sig przed wszystkim problemem
odpowiednich typéw napedowych maszyn elektrycznych i apa-
ratury elektrycznej. Szczegblne zainteresowanie w tym zakre;
sie stanowi naped elektryczny pradu zmiennego o zmiennej,
regulowanej predkosci. Stosowane obecnie naoe.dv na prad sta-
ty, ktére umozliwiaja regulacje predkosci, sa jednak zbyt zig.-
zone, zajmuja duzo miejsca i sa niezbyt pewne i w eksploatacji.
Obecnie prowadzome sa nod kierunkiem akad. W. S. Kufeba-
kina prace nad systemami napedéw przy zastosowaniu pradu
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zmiennego. Wazne zagadnienia sterowania automafycznymi
liniami obrabiarek i aparatury do tego celu byly szeroko oma-
wiane na konferencji. Analiza systeméw sterowania wykazuje,
ze obecne instalacje sterowania wymagaja zbyt duzej ilosci
aparatéw, a ponadto wielkiej ilosci wlaczen w jednostce czasu,
wynoszacych np. w automatycznej linii kadlubow cylindrowych
silnikéw spalinowych 15000 ma godzing, a w automatycznej
wytworni tlokéw az 300.000 na godzine. Powoduje to zmniej-
szenie pewno$ci pracy urzadzen. Dalszy rozwdj tego problemu
pow}i}nien i8¢ w kierunku stosowania urzadzefi bezstyczniko-
wych.

Na konferencji znalazly odpowiednie naswietlenie wazne
dla rozwoju automatyzacji obrobki skrawamiem problemy ob-
robki kopiowej. Urzadzenia te doskonale nadaja sie do zauto-

matyzowania procesu obrébki skrawaniem i moga byé prowa-
dzone badz wg wzornikéw, badZz tez bezposrednio wg rysunky,
*
#* #*

W artykule niniejszym przedstawione zostaly w majwigk-
szym skrocie niektére tylko zagadnienia z dziedziny automaty.
zacji proceséw roboczych w budownictwie maszynowym. W dzije.
dzinie tej mnalezy oczekiwa¢ coraz szybszych postepéw, przy
czym wlaczenie do tych prac w Zwiazku Radzieckim nauki
i techniki daje gwarancje, ze automatyzacja — technika kom-
nizmu — zastapi wysilek fizyczny czlowieka i zatrze rdéznice
wystepujace miedzy praca fizyczna i umyslowa.

prof. W. G.

ZAGADNIENIE BEZPIECZENSTWA PRZYRZADOW | UCHWYTOW

Artykut ten, dotyczacy podstawowego problemu bezpieczen-
stwa pracy na obrabiarkach — opracowany zostal na podsta-
wie pracy wydanej przez radziecki Wszechzwiazkowy Naukowo-
Badawezy Instytut Ochrony Pracy.

*®

# #

Rozwdj wysokowydajnych metod obrébki skrawaniem dopro-
wadzil do znacznego skrécenia czasu maszynowego produko-
wanych przedmiotow. W zwigzku z tym we wszystkich zakla-
dach, w ktorych stosuje sie obrébke skrawaniem, prowadzi sig
walke o skrocenie czasu pomocniczego na ustawianie, zamo-
cowywanie i zdejmowanie przedmiotéw.

Zeby to osiggnal, coraz czesciej stosuje sie w wyposazeniu
obrabiarek przyrzady do obrébki wielu przedmiotéw jednoczes-
nie, przyrzady umozliwiajace obrébke ciagla, zaciski szybko-
mocujace, uchwyty dzialajace automatycznie itd. We wszystkich
tych usilowaniach, majacych na celu skrécenie czasu obrdbki,
nalezy zwracal baczng uwage na niezmiernie doniosle zagad-
nienie, a mianowicie na bezpieczenstwo pracy i niezawodnosé
dziatania konstruowanych urzadzen. W dalszym ciagu omoéwi-
my kilka charakterystycznych przyktadéw przyrzadéw i uch-
wytéw skonstruowanych pod katem widzenia zapewnienia bez-
pieczensfya i ni€zawodnosci w pracy.

1. Zewnetrzne ksztalty przyrzadow i uchwytow

W czasie pracy rece pracownika moga sie stykaé z ze-
wnetrznymi powierzchmiami przyrzadéw i uchwytéw. Dlatego
tez przyrzad nie powinien posiada¢ na powierzchni zadnych
ostrych wystepéw i krawedzi. Z czeSci odlewanych lub spawa-
nych przyrzadu nalezy usunaé¢ dokladnie wszystkie nieréwno-
Sci, o ktére mozna pokaleczy¢ rece. Czesci obracajace sie winny
by¢ mozliwie W najwigkszym stopniu pozakrywane, konstruk-
cja nie powinna przewidywaé¢ na powierzchni tych czesei zad-

n-144/54-R1
Rys. 1. Tarcza zabierakowa: @ — zwykla i b — chroniona.

nych wystepéw. Klasycznym tego przykladem jest tarcza za-
bierakowa zwykia i chroniona (rys. 1). Pokazana na rys. la
tarcza zabierakowa posiada wystajacy zabierak I i nakretke 2,
ktére podczas pracy moga zaczepi¢ o odziez pracownika. Na
rys. 1b zabierak 3 jest osloniety, co zapewnia bezpieczenstwo
pracy.

Na rys. 2 pokazano pneumatyczny uchwyt szczekowy o glad-
kiej powierzchni zewnetrznej. Szczeka I z wymienng nakltadka
2 polaczona jest gwintem z ciggnem 3. Szczeki zabezpieczone
sg przed obrotem kotkami 4. Nieruchomy opér 5 wmontowany
w korpus przyrzadu.sluzy do ustawiania przedmiotu w kierun-
ku osiowym. Korpus przyrzadu mocuje si¢ Srubami 6 do tar-
czy zabierakowej 7, ktéra osadzona jest na koncowce wrze-
ciona.

Na rys. 3 pokazano oslong uchwytu rewolweréwki. Skiada
sie ona z czesci nieruchomej I zamocowanej na trzpienju 5,
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za pomocg tulejki 3 i zaciskowej Sruby oraz z czeSci przesuw-
nej 2. Czg§¢ przesuwng 2 mozemy za pomoca rekojesSci 4 wsu-
waé w cze$¢ 1. Wadg takiej oslony jest to, ze w czasie wyste-
powania drgafn cze$¢ ruchoma moze sie przesuwaé i wymaga
dodatkowego zacisku.

2

A
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Rys. 2. Pneumatyczny uchwyt szczgkowy samocentrujacy.
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Rys. 3. Ostona uchwytu na rewolweréwce.

2. Uruchamianie przyrzadow

Bardzo wazng sprawa jest, aby wszystkie elementy, stuzace
do kierowania praca przyrzadu, mogly by¢ uruchamiane pod
naciskiem odpowiedniej, niezbyt wielkiej sity. Wielkosci sit ja-
kie czlowiek wywrze¢ moze na rekojes¢ umieszezong ma wyso-
kosci 1050—1400 mm od podiogi wynosza:

Kierunek wywieranej Sila wywarta prawa Sila wywarta lewa

sily reka reka
w gére 8 6
w dot 8 6
w bok 6 4




Nalezy pamietaé, ze przy czesto uruchamianych elementach
sterujacych wielko$¢ sit powinna byé znacznie mniejsza i nie
rzekracza¢ 20 do 409 wartoSci podanych w tabelce,

Wygodne i bezpieczne polozenie elementéw, sluzacych do
sterowania przyrzadu, posiada duzy wplyw na bezpieczenistwo
i pewno$¢ pracy. Wylaczniki, dZwignie, $ruby czy nakretki,
ktére uzywamy podczas pracy, powinny byé latwo dostepne
z miejsca pracy, jak réwniez winny by¢ w zasadzie przystoso-
wane do obstugi prawa reka pracownika.

Wszystkie elementy mocujace musza by¢ zabezpieczone
przed obluzowaniem si¢ lub odkreceniem podczas pracy (mp.
przy wystepowaniu drgar). IloS¢ elementow stuzacych do kie-
rowania pracg przyrzadu winna byé¢ mozliwie majmniejsza np.
w przyrzadach pneumatycznych dzwignia wylaczajaca posuw
moze stuzyé jednocze$nie do wylaczania doplywu powietrza do
cylindra roboczego. Oddzielne dzwignie do sterowania réznych
ruchéw nalezy stosowaé tylko w przyrzadach przeznaczonych
do pracy w przypadkach, gdy czas maszynowy jest diugi.
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Rys. 4. Przykiad jednoczesnego zamocowania w uchwycie kilku przed-
miotéw.

Przy produkcji wielkoseryjnej lub masowej, wszedzie tam,
gdzie tylko mozna, nalezy stosowa¢ jednoczesne mocowanie
kilku przedmiotéw za pomoca jednego elementu mocujgcego,
jak np. na rys. 4 za pomoca Sruby. Podstawowym wymaga-
niem bezpieczenstwa jest to, aby dZwignie i inne elementy stu-
zace do sterowania przyrzadem umieszczaé¢ mozliwie daleko od
narzedzia.

3. Ustawianie i zdejmowanie przedmiotu

Przyi konstruowaniu przyrzadéw, niezaleznie od ich prze-
znaczenia, nalezy zwracaé baczng uwage na wygodne zakla-
danie i zdejmowanie przedmiotu. Przy cigezszych przedmiotach
(ponad 20 kG) mnalezy zabezpieczy¢ wygodny i bezpieczny
transport. Cigzkie przedmioty winny byé dosuwane do oporéw
mechanicznie. Najbardziej celowe sa tu narzedzia hydrauliczne
lub pneumatyczne.

Nalezy zwlaszcza pamigtaé o wygodnym i bezpiecznym za-
kladaniu i zdejmowaniu przedmiotu przy konstruowaniu
przyrzadéw i uchwytéw automatyzowanych, w ktérych mecha-
nizmy ruchéw przedstawieniowych sa miezalezne od ruchow
stolu obrabiarki. Przy obstudze tych przyrzadéw moze zdarzyc
sie, ze automatyczny posuw przedmiotu zostal uruchomiony
w momencie kiedy pracownik nie odsunat jeszcze rgk. Spotyka
si¢ to zwlaszcza wowezas, gdy przyrzad uruchamia si¢ peda-
lem i stosuje sie duze szybkos$ci posuwdw.
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Rys. 5. Stét obrotowy do frezowania ciaglego.

Jako zabezpieczenie przed taka ewentualnosciz stosuje sie
czgsto uruchamianie przyrzadu za pomocg obydwu rak, co wy-
klucza pozostawienie jednej reki na przedmiocie dosuwanym
do narzedzia (np. obrét kétka recznego — jedna reka, naciénie-
Cle zatrzasku umozliwiajacego ten obrét — druga reka).

Réwniez stosowanie stoléw obrotowych na frezarkach jest
Z punktu widzenia bezpieczefistwa pracy bardzo korzystne (po-

mijajagc juz znaczne korzysSci skrdcenia czasu obrébki przy
frezowaniu cigglym), gdyz pozwala na zdejmowanie i za-
ktadanie przedmiotow daleko od narzedzia. Oczywiscie przy
obrébce pojedynczych przedmiotéw Kazdorazowe odsuwanie
stolu z przedmiotem prowadzi do duzych strat czasu, Przykiad
zasto;owa'nia stolu obrotowego do obrébki ciaglej przedstawia
rys.. 5. :

Szybkie dziatamie przyrzadéw i uchwytéw pneumatycznych
lub hydraulicznych moze byé¢ przyczyna nieszezesliwego wy-
padku — zaci$nigcia palcéw miedzy elementem zaciskajacym
a przedmiotem. Zapobiegamy temu konstruujac przyrzady
w ten sposéb, aby odsunigecie szczek od przedmiotu nie bylo
wieksze niz 5 mm. Uchwyty, w ktérych zdjecie przedmiotu jest
niewygodne i nastrecza trudnosci, musimy zaopatrywaé w wy-
pychacze. Takie trudno$ci ze zdejmowaniem spotykamy np.
przy plaskich przedmiotach ustawianych na kotkach.” Wypycha-
cze -mogg byé diwigniowe, sprezynowe, hydrauliczne itp.
Rys. 6 pokazuje prosty wypychacz dZwigniowy, rys. 7 — wy-
pychacz sprezynowy.

4. Zamocowanie przedmiotow

Bardzo waing sprawa z punktu widzenia bezpieczeAstwa
pracy jest odpowiednie zamocowanie przedmiotu obrabianego.
Konstrukcja przyrzgdu czy uchwytu powinna zapewniaé za-
mocowanie przedmiotu z odpowiednia sila oraz wykluczaé moz-
liwo$¢ jego wyrwania z elementéw mocujgcych.

W celu zmniejszenia wysitku i skrécenia czasu pomocni-
czego eliminuje si¢ coraz bardziej zaciski reczne, a wprowa-
dza hydrauliczne i pneumatyczne, ktére umozliwiajg ponadto
aptoma:tyzax:jg cyklu pracy. Majg one i te¢ przewage nad za-
ciskami recznymi, ze pozwalaja uzyskiwaé naciski o zgdamej,

okreslonej wielkoSci. Réwniez wywarcie znacznych sil za po
mocg reki jest ucigzliwe albo zabiera duzo czasu (np. moco
wanie za pomoca $rub).
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Rys. 7. Wypychacz

Rys. 6. Wypychacz diwigniowy. SPrezZynowy.
Cheae przy mocowaniu recznym zwigkszyé sile zacisku stosu-
je sie przewaznie dodatkowe uklady dZwigniowe jak np. w imadle
maszynowym z rys. 8. Sruba zaciskowa tego imadla polaczona
jest z tkiadem dzwigni 1, 2, 8. Dzwignia I polaczona jest
z korpusem i diwignia 3, ktéra z kolei polaczona jest z prze-
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Rys. 8. Imadio maszynowe z ukladem dZwigni pozwalajacym na zwigk-

szenie sily zacisku.
Zeszyt 9/54 329

Rok XXVII MECHANIK



stawianym oporem 4, zwiazanym z ruchomg szczekg 5. Szcze-
ka 6 jest nieruchoma. Pokrecajgc nakretka 7, dZwignie I i 3
przyjmuja polozenie zblizone do réwnoleglego. Wielko§é wy-
wartej sily zalezy od kata zawartego miedzy tymi dzwigniami.

W polozeniach bliskich 1800 sila jest tak duza, ze moze
zniszezy¢ uchwyt i celem zapobiezenia takiej ewentualnoéci
przewidziano tulejke oporowa 8.

W uniwersalnych uchwytach pneumatycznych stosuje sie
celem regulacji sily zacisku regulatory ciSnienia.

5. Zwalnianie si¢ zaciskow podczas pracy

Zagadnienie to jest wazne zwlaszcza przy stosowaniu przy-
rzagdéw hydraulicznych, pneumatycznych i elektromagnetycz-
nych, w wypadku przerwy w doptywie pradu z sieci zasilajacej;
wtedy zaciski zwalniaja si¢ i przedmiot moze byé wyrwany
z uchwytu, W zwiazku z tym uchwyty te nalezy zabezpieczy¢ przed
taka ewentualnoscia specjalnymi urzadzeniami. Jednym z takich
sposobow jest stosowanie zaciskéw dziatajacych przez elemen-
ty samohamowne (jak kliny, gwinty, mimosrody); maja one
jednak te wade, Ze do zwalniania ich potrzebna jest z zasady
wigksza sita niz przy zaciskaniu.
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Rys. 9. Stycznik pneumatyczny.

Przy stosowaniu uchwytéw pneumatycznych w wielu przy-
padkach uzywa sig urzadzen, ktére przy spadaniu ciSnienia w
sieci zasilajacej, wylaczajg naped obrabiarki i wiaczajg hamu-
lec. Urzadzeniem stuzacym do tego celu jest tak zwany stycz-
nik pneumatyczny pokazany na rys. 9. Zasada jego dzialania
jest nastepujaca: Przy normalnym ci$nieniu w sieci zasilajacej
powietrze ciSnie ma tlok 5, trzon 4 i pokonujac opér sprezyny
3 utrzymuje kontakt pomiedzy stykami I i 2, Podczas spadku
ciSnienia w sieci sprezyna 3 odpycha trzon 4 i tlok 5, co powo-
duje przerwanie kontaktu pomiedzy stykami 7 i 2, a co za tym
idzie przerwanie doplywu pradu do silnika napgdzajacego obra-
biarke. Urzadzenie takie okazalo sie¢ w pracy bardzo wygodne
i pewne. Podobne urzgdzenia podwyzszajgce bezpieczenstwo
pracy stosuje sie réwniez i dla przyrzadéw pneumatyczno-hy-
draulicznych.
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Rys. 10. St6él obrotowy dwupozycyjny z hydraulicznym zaciskiem.

Coraz czgsciej stosuje sie réwniez przyrzady, ktére mocujg
przedmioty automatycznie miezaleznie od pracownika. Przyklad
takiej konstrukeji pokazamy jest na rys. 10. Jest to obrotowy
stél frezarski z automatycznym hydraulicznym zaciskiem. Stét
ten ma dwie pozycje robocze; gdy na jednej z mich przebiega
obrébka, na drugiej jest zdejmowany przedmiot obrobiony i za-
ktadany nowy do obrébki. Przy obrocie stolu na jednej pozy-
cji nastgguje automatyczne zaciskanie przedmiotu, a na drugiej
ewalnianie. Takie rozwiazanie pozwala na calkowicie bezpiecz-
ne zamocowywanie i zdejmowanie przedmiotéw bez zatrzymy-
wania obrabiarki.
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W uchwytach elektromagnetycznych na szlifierkach problem
zabezpieczenia sig przed oderwaniem sie przedmiotéw z chwil
przerwy w doplywie pradu do uchwytu jest o tyle klopotliwy,

Stét szlifierski z oslonami zabezpieczajgcymi.

Rys. 11.

ze automatyczne wytaczenie doplywu pradu do silnika napedo.
wego obiabiarki nie daje mozliwosci zatrzymania wrzeciona
Sciernicy w tym samym momencie. W tych wypadkach koniecz-
ne jest zastosowanie oslony na stole obrabiarki. Oslony te,
dostatecznie masvwne i wysokie ustawiane sa w tym kierunku,
w ktérym moze ewentualnie nastgpi¢ oderwanie przedmiotu, jak
to pokazano na rys, 11.

W przypadkach gdy sily skrawania sa znaczne (strugarki,
frezarki) i uchwyt elektromagnetyczny nie gwarantuje dosta-
tecznego zamocowania przedmiotu, stosuje sie na stole dodat-
kowe opory.

6. Rozmieszczenie organdéw napedowych i zabezpieczenie

od wiérow

Przy konstruowaniu uchwytéw hydraulicznych i pneumatycz-
nych nalezy pamigtaé, aby przewody, cylindry itd. nie byly
umieszczone od strony miejsca obstugi przez pracownika, aby
nie utrudnia¢ nimi dostgpu do elementéw stuzacych do stero-
wania.

Réwniez wazng sprawa przy konstruowaniu uchwytéw pne-
umatycznych jest to, zeby wylot powietrza byl tak umieszczo-
ny, aby nie rodmuchiwal cieczy chlodzacej, wiéréw i pylhu.

Uchwyty elektromagnetyczne chroni¢ nalezy przed zalewa-
niem ich ciecza chlodzaca.

7. Zaktadanie, mocowanie i zdejmowanie uchwytow

Konstrukeja przyrzadu winna zapewni¢ wygodny i bezpiecz.
ny transport na stanowisko pracy, jego zamocowanie i zdje-
cie po wykonaniu ma nim
nrzewidzianej roboty.

Przy projektowaniu przy-
1zadow rmruiejsz%rch (ob'crigia- =L
rze do 20 kG) nalezy zabezpie- 7
czy¢ wygodne ich istawianie ///134/.%
i przenoszenie przez pracow- g §/

3
nika rekami, bez podkladania sp

1ak pod powierzchnie oporo-
we. Przy uchwytach osadza-
nych ma korficéwkach wrzecion _72'! !
gwintowych nalezy pamietac, -
ze hamujac obrabiarke Ilub
wtagezajgc ruch obrotowy w
lewo, uchwyt na skutek sil
pezwladnosci moze sie odkre-
ci¢. Rys. 12 przedstawia kon-
strukcje zabezpieczajaca u-
chwyt przed odkreceniem.

Jak widaé¢ z podanych kilku
przyktadéw, zastosowanie w
kenstrukeji  przyrzadéw i u-
chwytéw prostych zabezpie-
czajaeych urzadzen, pozwala
na powazne zwickszenie bez-
p;'ecz»enaslt'wa wykonywanej na Rys. 12. Konstrukcja zabezpieczajaca
pich pracy. uchwyt przed odkrecaniem sie.

Na podstawie broszury ,,Bezopasnyje zazimnyje prisposoblenija tokar

nych, frezernych i szlifowalnych stankow*', Profizdat, 1953 r., opracowa
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RADZIECKIE URZADZENIA DO TLUMIENIA DRGAN OBRABIAREK

Powstawanie drgan i walka z nimi jest dzisiaj jednym z naj-
wazniejszych zagadnien zwiazanych z obrébka skrawaniem.
Drgania w wielu przypadkach zmuszaja do stosowania zmniej-
szonych parametrow skrawania, obnizajgc wskutek tego zdol-
noé¢ produkcyjna obrabiarki. Drgania ponadto powoduja przy.
$pieszone zuzywanie si¢ maszyn i narzedzi

Trudno$¢ walki z drganiami w obrabiarkach w poréwnaniu
z innymi maszynami zwieksza fakt, Ze czeste wystepowanie
w obrabiarkach nawet niewielkich drgan, ze wzgledu na zgda-
ng dokladno$¢ powierzchni, jest miedopuszczalne, Nalezy dodag,
ze drgania w obrabiarkach moga powstawa¢ w réznorodnych
warunkach skrawania, natomiast w innych maszynach drgania
powstaja czesto jedynie w okreslonych Scisle warunkach, np.
przy obrotach krytycznych waléw pednianych.

Zasadniczym sposobem walki z drganiami wystepujacymi
w obrabiarkach jest zwigkszenie sztywnos$ci uktadu obrabiarka-
przedmifot obrabiany — narzedzie.

Sztywno$¢é obrabiarki wzrasta dzigki poprawie jej konstruk-
cji, jak réwniez przez podniesienie jakosci wykonania i monta-
zu. Sztywno$¢ przedmiotéw obrabianych zwieksza si¢ przez sto-

sowanie w procesie obrébki réznego rodzaju podtrzymek i przez:

wiaéciwe rozmieszczenie powierzchni oporowych. Wreszcie sztyw-
noé¢ marzedzi zwiekszamy przez ich najbardziej odpowiednig
konstrukeje, jak réwniez przez stosowanie réznego rodzaju pod-
trzymek, oprawek i prowadzen.

W dalszej czeSoi oméwimy szereg urzgdzen stosowanych do
tlumienia drgafi, pomijajac zagadnienie walki z drgamiami na
drodze odpowiedniego doboru warunkéw skrawania. Jak juz
wspomniano waznym $rodkiem walki z drganiami jest zwigksze-
nie sztywnosci.

W pracy tokarki mozemy praktycznie uniknaé drgan, jesli
zastosujemy specjalne urzadzenie do ich tlumienia, ktérego za-
danie polega ma zwiekszeniu sztywnosci obrabianych watkéw.
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Schemat hydraulicznego przyrzadu do tlumienia drgarn.

Rys. | przedstawia hydrauliczny przyrzad do tlumienia drgan
konstrukeji A. P. Sokofowskiego. Caty przyrzad mocuje sie szty-
wno na suporcie lub prowadnicach loza, z lewej lub prawej
strony suportu. Na bocznej stronie korpusu przyrzadu przewi-
dziano trzy rzedy otworéw sluzacych do zamocowania zespotéw
tumikowych, w réznych polozeniach w stosunku do obrabia-
nego przedmiotu. Rozstawienie otworéw pozwala na zmiange za-
mocowania zespoléw w polozeniach co 159.

Zesp6t tlumikowy sklada sie z korpusu-cylindra 3, w kto-
rym znajduje sie tlok 13. Na koficu tloka zamocowana jest rolka
2, ulozyskowana toczmie i podpierajaca przedmiot obrabiany.
Oba cylindry potaczone sg gietkimi przewodami poprzez zawor
diawigcy 15 z urzadzeniem doprowadzajgcym plyn pod ciSnie-
niem. Plyn jest doprowadzony do zaworu dlawigcego przewo-
dem 12 z przestrzeni I1. ;

Urzadzenie wywotlujace cisnienie sklada sie z cylindra 6, tio-
ka 5, pokrywy 7, $ruby 8, sprezyny kompensujacej 9 i zaworu
dlawiacego 4. Celem wywarcia odpowiedniego ciénienia pokre-
camy $ruba 8, ktéra powoduje przesuwanie si¢ tloka 5. Do na-
peinienia ukladu hydraulicznego olejem sluzy otwoér 10; dla uj-
Seia powietrza przy napelnianiu wyzyskuje si¢ otwoér do moco-
wania manometru /

Inne rozwigzanie hyd»rémlicznego przyrzadu do ' tlumienia
drgan wykonane w Laboratorium Technologii i Budowy Ma-
szyn L.P.I. im. M. I. Kalinina przedstawia rys. 2.

M-96/51:02

Rys. 2. Hydrauliczny przyrzad do tlumienia drgan.

Korpus I stamowi cylinder, w ktérym znajduje sie tlok 2.
W cylindrze, sluzagcym do wywierania ciSnienia, znajduje sie
tlok 6 i Sruba 7, ktorych zadaniem jest regulacja wywieranego
ci$nienia. Zawor diawiacy 5 stuzy do regulacji przekroju prze-
wodu laczacego cylindry. Korki 4 zamykaja otwory przeznaczo-
ne do mapelniania olejem ukiadu hydraulicznego. Uszczelki 3
zapobiegaja wyciekaniu oleju, a takze zwickszajg tarcie przy
przesuwaniu sie tloka w cylindrze. Pokrecajgc $rubg 7 powodu-
jemy przysuwanie sie tiokéw do przedmiotu obrabianego i wy-
warcie ciSnienia oleju, ktére powinno wynosi¢ 1 — 2 atm.

Dla toczenia wiotkich watkéw, o stosunku dlugosci do $red-
nicy 50 — 100 zbudowano we wspomnianym juz Instytucie
LPI, przyrzad do tlumienia drgaf, ktéry swym ksztattem przy-
pomina normalng podtrzymke. Przyrzad ten dziala podobnie jak
ostatnio opisany, na zasadzie pochianiania energii drgania przez
tloki cylindréw roboczych. Réznica polega mna zastosowaniu

, trzech cylindréw roboczych, ktérych tloki dociskaja za pomoca
rolek przedmiot w trzech punktach. Pozwala to ma tlumienie
drgan o wigkszej intensywnosci we wszystkich kierunkach ptasz-
czyzny prostopadlej do osi obrabianego przedmiotu. Przyrzad
jest jakby polaczeniem sztywnej podirzymki i tlumika drgan.
Pozwala on- réwniez w przypadku, gdy przedmiot zamocowany
jest jednym koficem w uchwycie a drugim bezposrednio w przy-
rzadzie, na takie zabiegi jak przecinanie.
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Rys. 3. Hydrauliczny przyrzad-podtrzymka do tlumienia drgar.
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Omawiany przyrzad ma prosta konstrukcje przedstawiona
na rys. 3. Ustawienie przyrzadu na obrabiarce w czasie jego
pracy pokazuje rys. 4.

Rys. 4.

Jak wida¢ z rys. 3 przyrzad skitada sige z odlanego z zeliwa
korpusu 1, w ktérym znajduja sie cztery cylindry: trzy robocze
i jeden stuzacy do wywierania ci$nienia. Osie cylindréw robo-
czych leza w jednej plaszczyznie i przecinaja sie w osi przed-
miotu obrabianego. W cylindrach roboczych znajduja sie tioki
19 zakoficzone rolkami 20, Rolki obracaja si¢ na osiach 18 zao-
patrzonych w lozyska iglowe. Nalezy zaznaczyé, ze lozyska
kulkowe pracuja gorzej, szybko si¢ zuzywajg i same mogg po-
magaé powstawaniu drgan.

#1-96/54~R5

Rys. 5. Zdejmowana konicéwka stosowana przy obrébce wykanczajacej.

Przy obrébce wykanczajacej na koncéwke tloka roboczego
zaktadamy przedstawione na rys. 5 kolpaczki zakonczone drew-
nianym $lizgiem. Takie rozwiazanie, jak wykazaty przeprowa-
dzone préby, lepiej tlumi male drgania o duzej czestotliwosei.

Robocze cylindry od strony zewnetrznej zaopatrzone sa w
pokrywy 2. Za pomocg przewodéw 5 zakonczonych koficowkami
17, cylindry robocze potaczone s3 z cylindrem wywierajgcym
cisnienie. Dla uszczelnienia tlokéw stuza skérzane kolnierze 3.
Cylinder 12 stuzacy do wywierania ciSnienia, zamocowany jest
czterema $rubami do korpusu i uszczelniony pierscieniem I5
oraz skérzang uszczelka 16. We wnetrzu tloka /4 znajduje sie
sprezyna 13 i nakretka 0. Kotek 11 zabezpiecza nakretke i tlok
przed obrotem w czasie pokrecania $ruby 9. Sruba od zewnatrz
zaopatrzona jest w reczne kétko z rekojeScig 8. Przekrecajac re-
kojesciag’ kolka przesuwamy tlok /4, a tym samym przesuwany
tioki robocze do polozefi w ktérych stykaja sie z przedmiotem.
Przez dalszy obrét wywieramy ciSnienie robocze w uktadzie
hydraulicznym, ktére winno wynosi¢ 1,56+ 2 atm. Do pomiaru
wielkoSci ciSnienia stuzy manometr 7. Jako zabezpieczenie prze-
ciw wpadaniu do rolki i polozonego na dole cylindra, pytu i dro-
bnych wiéréw, przewidziano kaptur 22 z filcowa pokrywka 21,
Napelnianie olejem odbywa si¢ przez specjalny otwér 6, a dla
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ujScia powietrza przewidziano w kazdym z cylindréw otwory
z odpowiednimi korkami 4.

Przyrzad ustawiamy analogicznie jak podtrzymke na prawo
od noza w odleglosci 50—60 mm.

Przy toczeniu dlugich watkéw mozna réwniez stosowaé kon-
solowa oprawke nozowa, ktérej bardzo prosta komstrukje przed-
stawia rys. 6.

s /se-ne
Rys. 6. Konsolowa oprawka nozowa.

Opisane poprzednio urzadzemia do tlumienia drgan mogg
by¢ z powodzeniem stosowane tylko do tlumienia drgan o niskiej
czestotliwosci. Drgamia o wysokiej czestotliwoSci zwiazane sg
z drganiami samego noza i w zwigzku z tym staramy sie przede
wszystkim zabezpieczy¢ przed drgamiami ndz.

Drgania noza pozostawiaja na przedmiocie §lady o diugosci
fali 0,51 mm, a przy duzym wysunieciu moza z imaka —
1 = 2 mm, natomiast w wyniku drgan przedmiotu obrabianego
powstaja nier6wnosci (o diugosci fali) rzedu 3 =-5 mm i wigcej.

W praktyce w wielu przypadkach zabezpieczamy sie przed
drganiami wysokiej czestotliwosci, stosujgc méz zaopatrzony
w tak zwany ,,dynamiczny ttumik drgan®.

Numer l L ‘ 1 ‘ D ' Przekréj trzonka noza
BP 1 38 3 18 105610, 12 12,10 X 16,
BP 2 43 5 21 12 X 20, 14X 14, 16 X 16,
BP 3 68 5 21 163X 25, 2020, 20X 30,
BP4 | 100 | 7 35 20 (30, 25325, 25X 40,
BPS5 | 130 | 10 50 30¢ 30, 3045, 40340, 40 < 60,

Na rys. 7 przedstawiono prosta konstrukcje tego typu ttumi-
ka zaprojektowanego przez D. I. Ryzkowa dla suportowych
nozy tokarskich do toczenia wzdluznego i przecinakéw. Skiada
sie on ze §ruby I, tulei 2, sprezyny 3 i nakretki 4.
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Rys. 8. Zamocowanie tlumika za pomocg uchwytu.
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Rys. 9. Zamocowanie tlumika za pomoca specjalnej koficéwki.

Stosuje si¢ dwa rodzaje zamocowywania tlumika do noza:
jeden — za pomocg uchwytu obejmujgcego néz (rys. 8), dru-
%ri — 9zau pomoca specjalnej koficowki wkreconej w trzonek noza
Tys.

Przy zastosowaniu drugiego sposobu, w przypadku plytki
mocowanej do noza mechanicznie, zamocowujemy jednoczesnie
plytke i tlumik. Ttumik winien by¢ wkrecony lekko pod wpty-
wem sily wywartej przez reke, zeby nie bylo zbyt sztywnego po-
laczenia miedzy nim a nozem, gdyz wiedy Sruba / pomaga do-

Rys. 10. Zamocowanie ttumikéw w oprawce do wytaczania duzych otworéw.

datkowo swa bezwladnoscia do tlumienia drgafi. Zasada dzia-
tania ﬂurrmk_a polega na tym, ze doci$nieta sprezyna makretka
4 przedgtaww_ sobg pewng bezwiadna mase. Przy odpowiednio
dobramnej sprezynie i masie nakretki, powstajace przy skrawaniu
drgania moza przesunigte s3 w fazie w stosunku do drgan na-
kretki, dzieki czemu nastepuje likwidacja drgan. Czestotliwosé

M=-96/54-R11

Rys. 12. _Schemat toczenia mno-

Rys. 11. Schemat toczenia no-
zem zwyklym

zem sprezynujgcym

drgafi noza zalezy od wielkoSei wysunigcia noza, obrabianego
materiatu, warunkéw skrawania itp. Zaleznie od tych warunké_w
$rube I wkrecamy mniej lub wigcej, tak aby efekt tlumienia
drgan byl jak najlepszy.

Przy wytaczaniu duzych i dlugich otworéw mozna zastoso-
wa¢é jednoczesnie dwa tlumiki drgan, jak to przedstawia rys. 10.

D. I. Ryzkow przewidziat pie¢ réznych wielkoSei' tlumikéw
drgan, rézniacych sie tylko wymiarami (patrz tabelka pod rys. 7)
ktére nalezy stosowaé zaleznie od przekroju-trzonka noza.

Jak wykazaly préby, tlumienie drgan noza jest latwiejsze
przy wysokich szybkoSciach skrawania wymoszacych 120—200
m/min. Stosujgc opisany tlumik uzyskano zmniejszenie zuzycia
ostrza tak, ze okres jego trwaloSci wzrést (przy szybkoSci skra-
wania 150 m/min) z 45 min do 75 = 80 min.

Précz opisanych juz specjalnych przyrzagdéw do tlumienia
drgan, do walki z nimi mozna stosowaé sprezynujgce noze, kt-
re w wielu przypadkach dajg mozno$¢ uniknigcia drgan, albo
znacznego ich zmniejszenia.

N6z sprezynujacy na pierwszy rzut oka, skutkiem zmniejsze-
nia sztywnosci ukiadu, winien sprzyja¢ powstawaniu drgan,
jednakze w praktyce wyglada to inaczej, gdyz drgania whasne
takiego noza sa drganiami o wysokiej czestotliwosci, wyzszej
od drgan wystepujacych przy skrawaniu i néz taki $lizga sig
jakby (jest prowadzony) po nieréwnoéciach powierzchni przed-
miotu obrabianego, zbierajac stale warstwe materiatu o prawie
statym przekroju (rys. 11). Natomiast néz normalny mie mogac
odchylaé sig w kierunku promieniowym zbiera rézny przekroj
wi6ra, co prowadzi do powstawamia zmiennej sily skrawania,
a tym samym stwarza przyczyne powstawania drgafn. Wida¢ to
z rysunku 12, ktéry przedstawia zmienno$¢ przekroju warstwy
skrawanej, na skutek uginania si¢ moza. Natomiast néz Sprezy-
nujacy posiadajac znaczng sztywnosé w kierunku dziatania sily
P,, jest malo sztywny w kierunku 'dziatania sily Py i ugina sie
w Kkierunku promieniowym z chwilg zmiany przekroju wiéra.

A wiec néz sprezynujacy, utrzymujacy bardziej rownomierny
przekréj warstwy skrawanej, nie powoduje powstawania zmien-
nej sily skrawania, a tym samym gléwnej przyczyny powstawa-
nia drgan na obrabiarce. =

NOWE OSIAGNIECIA RADZIECKIEGO PRZEMYSLU NARZEDZIOWEGO

1. Wstep

Zwigzek Radziecki realizuje obecnie swdj piaty plan 5-letni
(1951 — 1955), plan dalszego rozwoju gospodarki narodowej,
W ktérym zwrécono migdzy innymi szczegélng uwage na roz-
woj przemystu narzedziowego, zaliczajac go réwnocze$mie do
jednego z przemystéw kluczowych.

Przed radzieckim przemyslem narzedziowym postawiono
Wazne zadania w dziedzinie opracowania nowych, ,,0szczednos-
ciowych” konstrukeji marzedzi mormalnych, dalszego rozwoju
narzedzi z weglikéw spiekanych oraz narzgdzi do gwintowania
i obrébki kot zebatych, Giéwna uwage zwricono na wprowadze-
nie do produkcji narzedzi ekonomicznych proceséw technolo-
gicznych, rozszerzenie produkeji potokowej, zastosowania obra-
biarek specjalnych oraz przyrzadéw mierniczych i aparatéw do
automatycznej kontroli obrabianych czgéei.

2. Postep w zakresie konstrukcji narzedzi skrawajacych

a) Wiertta

. Duzym osiagnigciem radzieckiego przemystu narzedziowego

Jest opanowanie produkcji wiertel matych $rednic:

02 + 0,5 mm wykonywanych ze stali szybkotnacej ze szlifo-
Wanymi rowkami,

0,18 = 0,3 mm wykonywanych réwniez ze stali szbybkotnacej
i ze szlifowanymi rowkami lecz- ze zgrubionymi chwytami.
Wyprodukowano prébna serig¢ wiertel z ostrzami z wegli-

- k6w spiekanych o $rednicach powyzej 30 mm, do obrébki zeliwa

oraz prébna serie wiertet do obrébki stali. Te ostatnie przy
wierceniu stali 45 lub 40X wykazaly wydajnosé o 40 =+ 100%
wieksza w poréwnaniu z wiertlami ze stali szybkotnace;.

Wiertta z ostrzami z weglikéw spiekanych do stali maja
kat pochylenia rowkéw wiérowych na korpusie 200, a na diu-
goéci plytki 140, Rowki wiérowe posiadaja ksztalt zapewniaja-
cy dobre odprowadzanie wiéréw. Na powierzchni natarcia,
wzdtuz krawedzi tnacych wykonany jest $cin o szerokosci 0,8 +
+ 1 mm, pod katem 00 do osi. Powierzchnia przylozenia wier-
tta na grubosci plytki szlifowana jest pod dwoma katami: g =
= 80 i o = 180 Srednica wiertla (szeroko$¢ ptytki) jest wie-
ksza od érednicy korpuisu o ok. 0,3 =+ 0,4 mm. Diugos¢ Scinu
wiertla ograniczona jest przez odpowiednie przeszlifowanie do
wielko$ci ok. 0,1 d.

W zaKresie produkeji wiertel ze stali szybkotnacej coraz
wigkszg role odgrywa metoda walcowania, dajgca powazne
oszezednosci materiatu i robocizny.
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by Frezy

Dla szybkoSciowych metod obrébki metali zostaly opraco-
wane i sa juz produkowane frezy walcowo-czolowe z plytkami
z weglikéw spiekanych w ksztalcie Srubowym. Frezy tego ro-
dzaju wytwarzane s3 o $rednicy 120 mm i szerokosci 50 -

-+ 60 mm. Nastepnym waznym osiagnieciem w dziedzinie kon-
strukcji frezéw jest opracowanie i uruchomienie produkeji fre-
z6w palcowych walcowo-czolowych o Srednicach 30 =+ 50 mm
z plytkami z weglikéw spiekanych réwniez o ksztalcie $rubo-
wym.

Cechg charakterystyczng plytek Srubowych jest to, ze maja
one jednakowy przekréj na calej diugosci, co ufatwia ich pro-
dukecje. W przypadku frezéw z dlugg krawedzig tnaca, uklada
sie wzdluz ostrza kilka krétszych plytek Srubowych, dzigki
czemu unika sig trudnosci zwiazanych z wytwarzaniem plytek
o wiekszych dlugosciach. We frezach palcowych ptytki o ksztat-
cie $rubowym wlutowywane sa bezposrednio w korpus freza

(rys. 1).

Rys. 1. Frezy palcowe walcowo-czolowe naktadane plytkami z weglikéw
spiekanych o ksztalcie §rubowym.

We frezach walcowo-czolowych plytki przylutowuje sie do
wkladek, ktére z kolei przymocowywane sa do korpusu freza
za pomoca klindw (rys. 2). Oméwione tu frezy palcowe i wal-
cowo-czolowe podwyzszaja wydajno$¢ frezowania 2 =+ 5-krot-

G £ s

Rys. 2. Frezy walcowo-czolowe nakladane plytkami $rubowymi

nie, a trwato$¢ do 3 razy w poréwnaniu z frezami ze stali szyb-
kotnacej. Autor tej konstrukeji in2. Rozno zostal magrodzony
na Wszechzwigzkowym Konkursie Konstruktoréw Narzedzi.
Frezy palcowe walcowo-czolowe o malych $rednicach do ob-
rébki rowkéw klinowych w stali i zeliwie wykonywane sa z na.
lutowanymi koronkami z weglikéw spiekanych (rys. 3).

¢’

Rys. 3. Frez palcowy walcowo-czolowy z nalutowana koronka z weglikéw
spiekanych.

Frezy o Srednicach 10 + 25 mm posiadajg chwyty stozkowe
Morse’a Nr 1, 2 lub 3. Préby pracy tymi frezami wykazaty, ze
wydajnos¢ ich jest 3 + 8-krotnie wigksza niz frezow ze stali
szyDbkotnacej.

Rozszerzono znacznie asortyment narzedzi z wtlaczanymi
ostrzami w ksztalcie cienkich plytek ze stali szybkotnacej (rys.
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Rys. 4. Frez palcowy walcowo-czolowy z wytlaczanymi ostrzami ze stalj
szybkotngcej

L

Rys. 5. Frezy katowe z wytlaczanymi ostrzami ze stali szybkotnacej,

4 i 5). Rozwigzania te zezwalaja na wykonywanie frezéw drob.
nozgbnych oraz zmniejszaja zuzycie stali szybkotngcej 3 + 4
-krotnie w poréwnaniu z frezami wykonanymi calkowicie ze stalj
szybkotnacejl).

c) Frezy do obrébki drewna

Réwnolegle z postepem w dziedzinie narzedzi do obrobki
metali prowadzone sg prace w zakresie narzedzi do maszymowej
obrébki drewna. W wyniku tych prac uruchomiono produkeje
frezéw do obrébki czeSci o zarysach najczesciej stosowanych
w stolarce budowlanej i przemy$le meblowym (rys. 6).
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Rys. 6. Zarysy elementéw obrabianych frezami do drewna

dyP-rizeciggacize

Znacznie rozszerzono produkeje réznych rodzajow przecig
gaczy, w tej liczbie o zarysie ewolwentowym o modidach of
0,5 do 5 mm oraz przeciagaczy skiadanych do duzych Srednic
uzywanych w przemys$le obrabiarkowym.

e) Rozwiertaki

Zmieniono konstrukcje rozwiertakéw i przeciggaczy sklada-
nych. W rozwiertakach o $rednicach 25 + 50 mm zamiast sto-
sowanych dotychczas mozy klinowych wprowadzono noze plas
kie zamocowywane przy pomocy klinéw ze stali gorszego ga-
tunku, co znacznie uproécilo wykonamie i zmniejszylo zuzycie
stali szybkotnacej. Konstrukcja ta zapewnia mozliwo$¢ doklad-
nego ustawiania nozy.

fy Narzedzia do gwintowamnia

Wyprodukowano glowice do nacinania gwintéw w ztaczkach
i rurach wiertniczych (rys. 7). Glowice wytwarza sie w kilku
wielkosciach do gwintéw o nastepujacych zakresach S$rednic
42 + 48; 52 + 60; 64 =+ 76; 80 + 100 mm. Gléwnymi zale
tami tych glowic jest ich doktadna regulacja oraz mozliwos¢ na.
cinaniag gwintéw duzych $rednic przy jednym przejsciu narzg
dzia, co kilkakrotnie podwyzsza wydajno$é w poréwnaniu z fre-
zami gwintowymi,

Frezy do gwintéw duzych $rednic produkowane sa jako
skiadane,

Opanowano produkcje gwintownikéw recznych 1 + 2 mm.
gwintownikéw maszynowych 0,7 + 1 mm oraz narzynek okra-
glych 1 + 2 mm,

W zakresie narzedzi do obrébki két zebatych dokonamo wie:
lu usprawnieri zwigkszajacych oszczedno§é w zuzyciu stali szyb-
kotnacejt).

3. Narzedzia i przyrzady miernicze

Zaklady wytwarzajace narzedzia miernicze opanowaty pro-
dukcje plytek wzorcowych o grubosdei 0,1 -+ 0,5 mm stopniowa:

1) Poréwnaj ,,Mechanik'‘ zeszyt 11/53, str. 447.



aveh co 0,01 mm. parametrow o zakresie mierniczym wrzeciona
75 + 100 mm o wartoSci dziatki elementarnej 0,002 mm i za-
kresie mierniczym podziatki £ 0,008 mm oraz parametréw o za-
kresach mierniczych wrzecion 100 + 125 mm i 125 =+ 150 mm
o warto$ci dziatki elementarnej 0,005 mm z zak’resa'm.i mierniczy-
mi podzialki * 0,16 mm. Produkowane sa réwniez przyrzady
miernicze elektryczne o wartosci dziatki elementarnej Q,002 mm
i zakresie mierniczym podziatki * 0,05 mm, oraz specjalne mi-
trometry poziome i piomowe dla przemystu zegarmistrzowskie-
go 1 precyzyjnego.

R
Rys. 7. Glowica gwinciarska do rur wiertniczych.

Znacznym osiggnigciem w zakresie przyrzgdéw mierniczych
jest opracowanie i wprowadzenie do produkeji czujnika o ma-
iy wymiarach zewnetrznych o wartosci dzialek elerpentamych
1i2u (rys. 8). Uktad kinematyczny czujnika sklada si¢ z dwoch
par dzwigni i jednej pary kolek ze-
batych zmniejszajacych powstajacy
blad pomiaru. Srednica korpusu
czujnika wynosi 60 mm. Zakres

podzialki czujnika- £ 0,06 mm
(rys. 8).
Wyprodukowano uniwersalny

przyrzad do sprawdzania koét zeba-
tych. Na przyrzadzie tym mozna
dokonywaé sprawdzania: kata po-
chylenia linii zeba. pomiaru po-
dziatki i bicia promieniowego kot
zgbatych o Srednicach do 400 mm
i 0 modutach 1 = 10 mm (rys. 9).
Przyrzad ten posiada dodatkowe
wyposazenie, pozwalajace mierzyé
podzialke  zasadnicza, podziatke,
obwodowg i dlugo$¢ odcinka przy-
oru.

: Wykonano parti¢ przyrzadéw do kontroli frezéw élima»kowyc}}
(rys. 10). Na' przyrzadzie tym sprawdza-sie: prostoliniowos$¢
powierzchni natarcia zebéw, kat natarcia, bledy podzialki, bicie
promieniowe Srednicy zewnetrznej — promieniowe i osiowe, bi-
cie obrzezy freza i stozkowatodci Srednicy zewnetrznej. Przy-

IR ALRE

Rys. 8.- Czujnik.

Rys. 9. Przyrzad uniwersalny do sprawdzania kot zebatych.

r12ad ten umozliwia pomiar frezé6w o $rednicach 30 + 270 mm
i m%gulach 3 + 20 mm. Rozstaw ki6w przyrzadu wynosi 200 +
= 650 mm.

Rys. 10. Przyrzad do sprawdzania frezéw $limakowych.

W 1953 r. przemyst narzedziowy ZSRR wyprodukowat serie
réznych zlozonych przyrzadéw mierniczych dla automatycznych
linii obrébkowych. Przyrzady te sg obecnie w stadium préb
przemystowych. Produkowane sa réwniez seryjnie automatycz-
ne przyrzady miernicze do watkéw stozkowych, do kontroli $red-
nic i dlugosci cze$ci cylindrycznych, do kontroli piercieni tio-
kowych i inne.

Sprawdzanie pierScieni tlokowych przeprowadza sie przy
uzyciu trzech przyrzadéw automatycznych:

— przyrzad pierwszy (rys.
11) sprawdza grubo$é pier-
scienia w kierunku promie-
nia w trzech miejscach
i sortuje pierScienie na trzy
grupy: pierScienie dobre, za
grube i zbyt cienkie; wydaj-
nos¢ przyrzadu wynosi 1809
piercieni na godzing;

— przyrzad drugi spraw-
dza wysokosé pierScieni i sor-
tuje je rowniez na trzy gru-
PY;

— przyrzad trzeci (rys. 12)
bada sprezysto$¢ pierscieni
i sortuje je réwniez na trzy
grupy.

Do grupy automatycznych
przyrzadéw mierniczych prze-
znaczonych do réwnoczesne-
go sprawdzania kilku wy-
miarow nalezg m. in. przyrza-
dy konstrukeji HUBB, z kt4-
rych przykladowo wymieni¢
mozna przyrzad do sorto-
wania szklanych rurek oraz
przyrzgd do sprawdzania wy-
miaré6w gwintu w $wiecach
zaplonowych do  silnikéw
spalinowych. Przyrzad do
sprawdzania szklanych rurek
umozliwia rozsortowanie ru-
rek na 14 grup wg $red-
nic i dlugosci. Wydajnosé
przyrzgdu wynosi 1200 sztuk
na godzine. Posortowane rur-
ki uktadane sa w specjalnych
skrzynkach, w ktérych sa one nastepnie przesuwane na dalsze
operacje. IloS¢ przesortowanych- rurek odezytuje sie na specjal-
nych licznikach.

Przyrzad do kontroli gwintéw przewidziany do sortowania
korpuséw Swiec zaplonowych Wg wymiaru gwintu na trzy gru-
py dobre, o wiekszych i mniejszych wymiarach. Przyrzad spraw-
dza jednocze$nie Srednice podziatowa, skok i kat zarysu gwintu.
Sprawazenie gwintu jest dokonywame pierscieniowym spraw-
dzianem gwintowym oraz przy pomocy Wateczkéw przy zasto-
sowaniu przekaznika elektro-pneumatycznego. Przyrzad ustawia
sig przy pomocy przeciwsprawdzianu. Rozsortowuje on do 900
sztuk Swiec na godzine, zastepujac prace 10 kontroleréw,

Mgt Eer

Rys. 11. Automat do sprawdzania gru-
bosci pierscieni tlokowych.

4. Postep w technologii i organizacji produkcji narzedzi

Radzieckie zaklady narzedziowe w roku 1953 w dalszym
ciagu wprowadzaty i rozpowszechnialy postepowe, wysoko wy-
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Rys. 12. Automat do sprawdzania sprezystosSci pierScieni tlokowych.

dajne metody technologiczne. Wymieni¢ tu mozna: stosowanie
odlewania precyzyjnego, wprowadzenie do produkcji obrabiarek
agregatowych 1 automatycznych, automatyzacje szeregu ope-
racji i inne.

Wprowadzono w szerszym zakresie walcowanie gwintowni-
kéw matych wymiaréw 1,2 -+ 2 mm.

Inz.-mech. KAZIMIERZ BOSIACKI

W $lad za istniejacymi dotychczas dwiema automatycznym;
liniami do cieplnej obrébki narzedzi skrawajacych, wprowadze.
no do eksploatacji trzecia do cieplnej obrobki gwintownikgy
ze stali weglowej. W odréznieniu od dwéch poprzednich, do Jj.
nii tej wilaczono dwie dodatkowe operacje, a miamowicie od.
puszczanie i chemiczne oczyszczanie. W zwiazku z polaeze.
niem calego cyklu obrébki cieplnej w jedna linig, przy zapew.
nieniu automatycznej regulacji temperatury, zostat -znacznje
obnizony czas obrébki oraz podwyzszona jako$é gwintownikéy,

Zaktady narzedziowe -,Frezer* kontynuuja dalsze prace nag
rozszerzeniem automatyzacji proceséw obrébki cieplnej w za.
stosowaniu do innych rodzajow narzedzi. Zakiad ten buduje
obecnie linie automatyczng do chemicznego oczyszczania i od.
puszczania narzedzi ze stali szybkotnacej. Polaczenie tej linjj
z istniejgcg dotyehczas automatyczng linig hartowania zapew.
ni catkowitg automatyzacje obrgbki cieplnej narzedzi ze stalj
szybkotnacej. Ostatnio wprowadzono réwniez znaczna iloS¢ g
lepszefi w zakresie orgamizacji produkeji. Prace nad dalszg
automatyzacja proceséw obrébkowych oraz unowoczesnieniem
konstrukeji narzedzi prowadzone sa obecnie w jeszcze wigk
szym zakresie,

Opracowano na podstawie czasopisma ,,Stanki i Instrument
zeszyt 1/54. Opracowatl inz. Sf. Kozynra. |

ROZWOJ MECHANIZACJI PROCESOW PRODUKCYJNYCH
W KUZNIACH | PRASOWNIACH MATRYCOWYCH W ZSRR

Rozwdj mechanizacji w kuzniach matrycowych stal = sie
w ostatnich czasach jednym z czolowych zagadnien, ktéremu
w przemy$le maszynowym Zwiagzku Radzieckiego poswieca sig
szczegolng uwage przy modernizacji kuzni i prasowni.

Duze osiagniecia w zakresie mechanizacji pozwolilyy na
znaczne zwigkszenie wydajnoSci agregatéw kuzniczych, zdol-
nosci  produkeyjnych kuzni, zmniejszenie kosztéw wiasnych
i polepszenie warunkéw pracy zalég kuzni matrycowych,

Przez Wszechzwigzkowe Biuro Projektowe ,,Sojuzpromecha-
nizacja’‘ zostal opracowany caly szereg konstrukcji urzadzen
dla mechanizacji i automatyzacji pracy kuzni i prasowni ma-
trycowych, ktérych wprowadzenie do produkeji dalo niezmier-
nie dodatnie wyniki.

Powszechne zainteresowanie zagadnieniem mechanizacji
proceséw kuZniczych znalazlo szeroki oddZwigk w prasie tech-
nicznej. Réwnoczesnie ukazaty si¢ bardzo wartosciowe wydaw-
nictwa ksigzkowe z tej dziedziny, sposréd ktérych na szczegdl-
ng uwage zastuguje: praca S. I. Klucznikowa i A. M. Mansu-
rowa ,,Mechanizacja w kuZniecznych cechach’ (Maszgiz, 1954)
oraz wydana w zwigzku z uchwatami XIX Zjazdu KPZR, praca
zbiorowa pod tytutem ,Progresiwnaja tecinologia kuznieczno-
sztampowocznowo proizwodztwa* (Maszgiz, 1953).

Na podstawie materialéw zaczerpnietych 7 podanych Zrédet
zostanie w miniejszym artykule oméwione ogélne znaczenie roz-
woju_mechanizacji w kuZniach matrycowych, mechanizacja ze-
spolona procesu kucia i prasowania matrycowego oraz przykla-
dy konstrukejl urzadzen dla mechanizacji opracowane przez
»Sojuzpromechanizacje® i racjonalizatoréw  przodujacych kuzni
radzieckich.

Ogdlne znaczenie rozwoju mechanizacji w kuzniach'
matrycowych

Charakter i warunki pracy w kuzniach matrycowych sa bar-
dzo ucigzliwe i znacznie réznig si¢ od warunkéw jakie istnieja
w oddziatach plastycznej obrébki na zimno lub obrébki skra-
waniem. Nalezy tu szczegélnie wyrézni¢ operowanie goracym,
a w pewnych przypadkach i ciezkim materialem wyjéciowym;
duze wydzielanie ciepla przez goracy metal i piece grzewcze;
wymagang zreczno$¢ i szybko$¢ ruchéw zalogi przy manipulo-
waniu gorgcym metalem, w szczegélno$ci na urzadzeniach o
dzialaniu udarowym, jakim sa miloty matrycowe.

Wszystkie te okolicznoSci powoduja konieczno$é ogranicze-
nia w kuzniach szeroko obecnie stosowanej pracy recznej i jak
najszerszego wprowadzenia mechanizacji do proceséw kucia
matrycowego.

. niem metalu do stanowisk pracy, odbiorem i
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Roczna produkeja kuzni matrycowych waha sie od kilkuset
ton do kilkudziesigciu tysigcy ton odkuwek matrycowych przy
ich jednostkowym cigzarze od kilku gramdéw do kilkuset kilo-
graméw. Liczba czlonkéw zalogi w kuzniach matrycowych wy:
nosi odpowiednio — od kilkudziesieciu do tysigca i wigcej ro-
botnikéw:, ;

Srednio polowa stanu zalogi moze by¢ uwazana za zaloge
produkcying — druga polowa zalogi zajeta jest natomiast pra-
cami pomocniczymi, przede wszystkim: zatadunkiem, podawa
transportowa-
niem odkuwek, obslugg urzadzen pomocniczych oraz pracami
zwigzanymj z transportem i ustawianiem matryc i tlocznikéw.

Nie tylko robotnicyi brygad pomocniczych, ale i‘wigkszoéé.
zalogi produkcyjnej, jak kowale matrycowi, pomocnicyl _kowah
i podreczni oraz obsluga pras do okrawania i dotlaczania, wy-
konuja wyczerpujaca i ciezka prace fizyczna.

Rozwiazanie tego zagadnienia polega wiec na wlasciwej ra- |
cjonalizacji procesu i mechanizacji prac, ktéra "dotqd nie jest
postawiona jeszcze w kuzniach matrycowych na wiasciwym po-
ziomie, !

Im bardziej . produkeja kuznicza zbliza sie do charrallgter'u}
produkeji wielkoseryjnej i masowej, tym bardziej uzasadnienie
ckonomiczne znajduje celowo$¢ mechanizowania po‘ds‘tawowych‘
i pomocniczych operacji kucia 'oraz prac rtransportowyo‘.l‘
i zmniejszenia przez to pracochionno$ci wykonania odkuwek.‘

Wydajnosé agregatéw kuzniczych uzalezniona jest w znacs
nym stopniu od wielkosci czasu pomocniczego.

W sktad czynnosci pomocniczych przyi kuciu matrycowym
wchodzg: uchwycenie nagrzanego materiatu wyjSciowego, prze-
niesienie i ulozenie go w wykroju matrycy, przekiadanie
w wykroju i z wykroju do wykroju, zdmuchiwanie zgorzeliny
z wykroju matrycy, zamoczenie kleszczy, smarowanie wykro-
jow matrycy, podsypywanie trocinami, zdejmowanie i przeno-
sze?lie gdkuwki odmatrycowanej do dalszego okrawania na pra-
sach itd.

Wediug danych statystycznych zaczerpnietych z kuzni za-
kiadéw przemystu motoryzacyjnego przy wykonaniu matryco-
wanych odkuwek czeSei samochodowych czas reczny (pomoc:
niczy) w stosunku do czasu maszynowego wynosi dla rozpie
racza hamulca — 53%, pélosi tylnej 100%, kota zebatego prze-
ktadni réznicowej — 81Y%, kolnierza pokrywy zlacza przegubo-
wego 210% itd.

Z podanych liczb widaé, ze wladciwie postawiona mechani-
zacja procesu kucia matrycowego moze daé znaczne zwigksze-
nie. wydajnosci produkcji i zmniejszenie kosztéw whasnych
kuzni.



Na wielko$¢ czasu maszynowego poziom mechanizacji prac
w kuzni wplywa tylko w nieznacznym stopniu. Ppwaéne osigg-
pigcia W zmniejszeniu czasu maszynowego zalezg od przyje:
tego wlaSciwego procesu "technologdczne.go i zastosowania dla
danej operacji odpowiedniego urzadzenia produkeyjnego.

Mechanizacja zespolona procesu technologicznego kucia i pra-
sowania matrycowego

Catkowita zespolona mechanizacja robét w kuzniach matry-
cowych powinna obejmowaé wszystkie ogniwa procesu techno-
logicznego produkeji odkuwek, poczynajac od nadejscia metalu
do kuzni, a konczac na wysylce odkuwek z kuzni.

Bez wprowadzenia zespolonej mechanizacji kuzni nie jest do
omy$lenia racjonalna mechanizacja procesé6w kuzniczych. Nawet
pizy nalezytej mechanizacji i odpowiednim przygotowaniu _stano:
wisk pracy oddzielnych agregatéw kuzniczych nie mozna osiagnaé
spodziewanych ~wynikow, bez jednoczesnego wprowadzenia
mechanizacji zespolonej. Nalezy jednoczesnie mie¢ na uwadze,
7e nieodzownym i obowigzujgcym warunkiem prawidiowego
zaprojektowania zespolonej mechanizacji produkeji kuzniczej
o charakterze wielkoseryjnym lub masowym jest zapewnienie
rytmicznosci we wszystkich ogniwach procesu produkcyjnego.

Za podstawe do ustalenia przepustowosci w§zystk1ch s'tg-
nowisk pracy przewidzanych procesem technologicznym przyj-
muje si¢ zdolno$¢ produkcyjng podstawowego agregatu kuz-
niczego. ; § s

Ze;gchowamie tej zasady przy projektowaniu mechanizacji ze-
spolonej polepsza i wyréwnuje pracg'cade:j linii p_rodukcy]ngj,
przyczynia sie do usunigcia przestojéw i podwyzsza -wspél-
czynnik wykorzystania urzadzen. ) ;

Mechanizacja oddzielnych stanowisk pracy agregatéw kuz-
niczych przyczynia sie do polepszenia wspdlezynnikéw wyko-
rzystania urzgdzen, przez zmniejszenie strat czasu na {qbg-
cizng pomocnicza i na odpoczynek robotnikéw, przez wyeiimi-
nowanie ciezkich prac recznych zwigzanych z manipulowaniem
goracym metalem.
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Rys. 1. Wydajno$é¢ kuzniarki 6“ w zaleznoci od stopnia mechanizacji
przy réznych wspétezynnikach wykorzystania. Wspétezynnik wykorzystania:
I — 055 2 — 060, 8 — 065 ¢4 — 0,720, 5§ — 0,75, 6 — 0,80.

Wykres na rys. 1 podaje wielkoSci wspélczynnikéw wyko-
Tzystania urzadzenia kuZniczego przy réznych stopniach me-
chanizacji stanowiska pracy kuzniarki 6 przy speczamiu na
niej w pieciu przejSciach odkuwki walu zlacza przegubowego
2 stalym czasem maszynowym 0,20 min na jedna odkuwke.
mniejszenie czasu pomocniczego pokazane ma osi rzednych
Wykresu odpowiada stopniowi mechanizacji miejsca pracy, po-
tzynajac od recznego podawania materialu wyjsciowego z pie-
@ do maszyny, nastepnie za pomocg toru jednoszynowego
| W koficu przenonika. Najwyzszvm stopniem mechanizacji be-
dzie w danym przypadku zastosowanie pneumatycznych stoléw
podnosnikowych i specjalnych obrotnic.

Kuznie przemystu motoryzacyjnego ZSRR w roku 1952
wwiekszyly w poréwnaniu z rokiem 1951 roczni produkcje od-
kuwek 7 | m2 oudlnej powierzchni dla eiagnikéw o mocy 54 KM
255 do 6,1 t, ciagnikéw 85 KM — z 5 do 6 t., samochodéw
43?? — 150 7, 4,6 do 5 t, i samochodéw $IA3-200 z 4,1 do

Jednym 7 decvdujacych czynnikéw dla wprowadzenia sze-
toko zakredlonei mechanizacji produkeji kuZniczej jest program

produkeyjny w pojeciu iloSciowym i asortymentowym. Duzy
i réznorodny asortyment przy niewielkich ilosciach odkuwek
objetych kazda jego pozycja utrudnia i zmniejsza celowo$é sto-
sowania mechanizacji zespolonej. Odwrotnie — wielkoseryjna
i masowa produkeja kuZnicza w przemysSle motoryzacyjnym,
narzedziowym i innych sprzyja zastosowaniu nie tylko mecha-
nizacji zespolonej, ale nawet automatyzacji proceséw produk-
cyjnych, przy réwnoczesnym stosowaniu specjalnych automa-
tycznych linii produkeji potokowej, np. zaworéw, plytek ga-
sienicowych i dn. .

Przemyst kuzniczy ZSRR doceniajac zagadnienie mechani-
zacji, uwaza za nieodzowne dazenie do jak mnajdalej posunietej
specjalizacji i zmniejszenia pozycji asortymentu produkcyjnego
i zwigkszenia przez to wielkoSci serii odkuwek matrycowych.
Zagadnienie to mnalezy rozwigzywa¢ w Scistym powiazaniu
z migdzyzaktadowa kooperacja, w ramach zaréwno poszczegdl-
nych resortow przemystu jak i w skali ogélnopanstwowej.

Mechanizacje zespolong catoksztaltu procesu technologicz-
nego kucia matrycowego mozna podzieli¢ na nastepujace ko-
lejno po sobie nastepujace odcinki mechanizacii:

1) sktadowisk metalu kuzni,

2) podawania metalu i odbierania macietych kawatkéw mate-

_ rialu wyjSciowego w' oddzialach przygotowawczych,

3) zatadunku i wyladunku wsadu z pieca i podawanie nagrza-
nego metalu na stanowisko pracy,

4) piecow grzewczych,

5) kucia i prasowania odkuwek matrycowych na agregatach
kuzniczych,

6) miedzyoperacyjnego tramsportu materiatu wyjsciowego za-
kuwek i odkuwek w kuZniach matrycowych,

7) obrébki cieplnej odkuwek.

Ze wzgledu na ograniczong objetosé artykulu w dalszym
ciagu oméwimy przyklady mechanizacji stanowiska kucia i pra-
sowania matrycowego oraz miedzyoperacyjnego transportu za-
kuwek i odkuwek,

Mechanizacja stanowiska kucia i prasowania matrycowego

Dla podniesienia wydajnosci i polepszenia warunkéw pracy
sobotnikéw przy kuciu i prasowaniu matrycowym znajduja za-
stosowanie wszelkiego rodzaju urzadzenia mechanizujace: pod-
no$niki, wypychacze, obrotnice, urzadzenia podajace i odbie-
rajace, zmechanizowane wurzadzenia do «chlodzenia matryc
i zdmuchiwania zgorzeliny, przyrzady i mechanizmy do usta-
wiania matrye itp.

Przy zréznicowanej
metodzie kucia wielowy- SR04 N 2o
krojowego w matrycach
umieszczonych na dwdch
miotach wynika potrzeba
obracania o 1800 zakuwki,
otrzymanej z pierwszego
miota matrycowego dla
uchwycenia jej kleszczami
przez kowala drugiego
mlota. W tym celu bywaja
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obrotowy przy matrycowa-
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stosowane stoly obrotowe. I 11 Hy

Stalinogradzka Fabry- b = i
ka Ciggnikéw z dobrym 1 l,
wynikiem zastosowata stét 7 o

niu korbowodu na dwéch E 4 _
stojgcych szeregowo mio- =
tach 1000 i 1500 kG. 0 | I l l

Kowal wydluzajagcy ma-
teriat wyjsSciowy na pierw-
szym relocie utrzymuje go
kleszczami za koniec na

kleszcze, odciagniety w |
poprzedzajacym przejsciu.
Obok stojacy kowal wyko-
nujgcy matrycowanie wy-
kanczajagce na drugim
miocie powinien utrzymywaé zasuwke za tenze koniec. Dla obra-
cania zakuwki ustawiono miedzy mlotami stél, pokazany na rys. 2
Na jego podstawie umocowana jest rura 6. W gérna i $rodkowa
czg$¢ rury wprasowane sa tuleje 3, w ktérych swobodnie przesuwa
sig rura 2 zakoficzona u géry korytkiem 7. Kowal matrycujacy na
pierwszym miocie uktada zakuwke w rynienke, ktéra obraca sie
o 1809 w kierunku kowala matrycujacego na drugim mlocie, ce-
lem umozliwienia uchwycenia jej za koniec na kleszcze. Obrét ry-
nienki nastepuje przez uruchomienie za pomoca ciezaréw 10 me-
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Rys. 2. Automatyczne urzadzenia obro-
towe dla zakuwe
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chanizmu obrotu rury 2. W Sredniej czesci tej rury umocowana
jest rolka I/ $lizgajaca si¢ w Srubowym rowku (skok linii $ru-
bowej wynosi 600 mm). W dolnej czesci rury 2 znajduje sig
trawersa 9, na konicu ktdrej zaczepione sg linki stalowe 7 pola-
czone, poprzez rolki 4 z cigzarami I0. Ciezary dobrane sa w ta-
ki sposdb, ze przy ulozeniu zakuwki do rynny opuszcza si¢ ona
razem z rurg 2. Jednocze$nie z ruchem postepowym w dét od-
bywa sie ruch obrotowy rury spowodowany Slizganiem sie rolki
11 w $rubowym rowku rury 6. W wyniku tego pod koniec ru-
chu rury 2 rynienka obraca si¢ o 1800 w stosunku do swe-
go pierwotnego polozenia, co umozliwia kowalowi drugiego
mlota zdjecie zakuwki przez uchwycenie jej kleszczami za od-
ciagniety poprzednio koniec.

W Czelabinskiej Fabryce Ciagnikéw przy matrycowaniu na
trzech i wiecej mlotach takich czeSci jak korbowody, kola ze-
bate i Tn. przekazywanie zakuwek z jednego mlota do drugiego
bylo wykonywane recznie lub przy pomocy toru jednoszynowe-

7 6 2 ! 3 &5 4

\ 2 R Rolal s |
: e |
|
#

\\ i |
? 1 % ]
NN AN\ s

Rys. 3. Schemat przeno$nika wahadlowego.
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go, co pochlanialo duzo robocizny pomocniczej i obnizalo wy-
dajno$¢ agregatéw kuzniczych.

Na wniosek in2. C. M. Matowskiego i M. I. Zacharowa me-
chanizacja tych czynnoSci zostala rozwiazana przez zastoso-
wanie przeno$nika wahadlowego wg schematu na rys. 3. Prze-
nosnik ustawiono pomiedzy prasg do okrawania i mlotem ma-
trycowym do prostowania odkuwek.

Wokolo osi I stojaka 2 przyspawanego do podstawy prze-
nosnika obraca si¢ belka nosna 3 przenosnika o przekroju ko-
rytkowym. Wahanie pasa no$nego wokolo osi I jest dokonywa-
ne za pomoca cylindra pneumatycznego 4, kidrego tloczysko
jest polaczone przegubem 5 z belka noSng. Wzdluz korytka bel-
ki noSnej swobodnie przesuwa si¢ mna kotkach wdzek 6. Spre-
zone powietrze doprowadza si¢ do cylindra tylko z goérnej stro-
ny tloka, Sterowanie ruchem belki nosSnej odbywa sie za po-
mocg pedatu 7 uruchamiajacego zawory powietrzne. Po uloze-
niu odkuwki na wozek i naciSnieciu pedatu nastepuje opusz-
czenie sig tloka w cylindrze powietrznym. Tloczysko pociaga
za sobg belke no$ng, co powoduje jej przechylanie, Wozek z od-
kuwka toczy si¢ po pochylni w kierunku miota i mie dochodzac
do konica belki nosnej jest zatrzymywany przez zderzak zamo-
cowany do stojaka 8. Odkuwka spada z woézka i stacza sig
bezposrednio do wykroju matrycy prostujacej miota. Przez na-
ciSniecie pedatu w drugim kierunku powoduje si¢ powrét do

[(7arr LA IR I e
Rys. 4. Schemat odbieracza odkuwek z prasy.

pierwotnego polozenia. Przenos$niki wahadlowe tej konstrukeji
pracuja z dobrymi wynikami przy szeregu agregatach kuzni-
czych.

W kuzniach matrycowych stosowane bylo reczne odbieranie
i ukladanie do skrzyn odkuwek po okrawaniu ich na prasie.
W celu zmechanizowania tej czynnosci, na propozycje racjo-
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nalizatora M. I. Zacharowa, ustawiony zostal przy jednej z prag
i z powodzeniem pracuje — prostej konstrukecji odbieracz od.
kuwek pokazany na rys. 4.

O swobodng plaszezyzne suwaka 7 prasy opiera sie diwig.
nia / za poSrednictwem obracajgcej si¢ ma osi rolki 2. Drugj
koniec dZwigni za pomocy specjalnego ogniwa (iacznika) po.
taczony jest przegubowo z belkg nosng 6 o ksztalcie korytko.
wym. Odkuwka 9 po okrawaniu spychana jest recznie na ko-
rytko 5, spod plyty do okrawamia, ustawionej na prasie. Pog
dziataniem wlasnego cigzaru odkuwka stacza si¢ na belke nos.
na. Przy skoku suwaka prasy w déi naciska on na belke 2 { o.
braca dzwigni¢ I, ktéra pociaga za sobg belke no$na 6. Belka
nos$na obracajagca si¢ wokolo miertichomej osi 4 zajmuje nowe
polozenie, pdkazane na rys. 4 linig przerywana, tworzac po-
chylnie po ktdrej odkuwka stacza sige do skrzyni. Podana kon.
strukcja moze znalezé zastosowanie na wszystkich prasach do
okrawania.

Przy speczaniu zakuwek i odkuwek na kuzniarkach z preta
o_dlugosci powyzej 100 mm i cigzarze ponad 10 kG reczne
trzymanie zakuwki w kleszczach powoduje szybkie zmeczenie
kowala i obniZenie wydajno$ci pracy stanowiska. Dla zapobie-
zenia temu trzeba bylo wiaczyé do brygady obslugujacej kuz.
niarke hakowego, ktéry za pomoca specjalnego haku podtrzy.
mywal i kierowal zakuwka do odpowiedniego wykroju matryey,

Dla ulzenia pracy brygadzie i zwigkszenia wydajnosci, na
wniosek racjonalizatora W. I. Siedowa z Czelabinskiej Fabryki
Ciagnikéw zostal skonstruowany i wykonany. podnosnik powie.
trzny podany na rys. 5.

Podnos$nik  przymoco-
wany jest do maszyny za
pomocg wspornika I, w
ktérym porusza sie¢ piono-
wo listwa 2. W listwie
wykonane s3 otwory w
odlegtosciach odpowiada-
jacych odleglo$ciom po-
miedzy osiami wykrojow
matrycy, Listwa za pomo-
meca poziomego ramienia
polaczona jest z tloczys-
kiem &8 cylindra pneuma-
tycznego i hakiem 4. Na =
wsporniku jest wbudowa- |
ne urzadzenie ustalajgce
polozenie listwy, ktérego
trzpien "5 jest przesuwa- !
ny w kierunku poziomym f
za poImocy sprezonego po- :
wietrza  doprowadzonego
do cylindra 6. Z przodu
kuzniarki, - obok pedatu
noznego wigczajacego ja
w ruch, umjeszezony jest
pedat 7, w ktérym znaj- 7
duja sie dwa zawory po-
wietrzne umieszczone na
.6znych wysokosSciach.
Popychacz zaworu prze-
puszczajacego  powietrze
do cylindra przenoénika 8
umieszczony jest mizej od
popychacza zaworu urza-
dzenia powietrznego,
ustalajacego polozenie li-
stwy 2. Przy rozpoczeciu pracy kowal matrycowy po zawiesze
niu materialu wyjsciowego na haku 4 naciska mocno pedat noz-
ny 7, wywierajac przez to nacisk na obydwa popychacze zawo-
row powietrznych. Sprezone powietrze doplywa jednoczesnie do
cylindréw podnos$nika 8 i urzgdzenia ustalajacego 6. Doplyw
powietrza do cylindréw powoduje naprzéd wijscie trzpienia &
z listwy, a nastepnie podniesienie tloczyska 3 do géry razem
z listwg i hakiem az do chwili, w kiorej zawieszona ma
nim zakuwka znajdzie si¢ na poziomie osi pierwszego wykrojt
matrycy. Z ta chwilg kowal zwalnia pedat powietrzny, trzpief
wchodzi pod dziataniem sprezynyr w odpowiedni otwér listwy
i po nacisnieciu pedatu sterujgcego ruchem kuzniarki, nastepuje
pierwsza operacja speczania.

Przy nastepnym lekkim mnaciSnigciu pedalu powietrznego
otwiera sie tylko zawér wpuszczajacy powietrze do cylindra f
urzadzenia ustalajacego. Trzpien wysuwa si¢ z otworu listwy
i cale urzadzenie, tj. listwa, tloczysko z tlokiem 6 podnosnika, oraz
hak z zakuwka zostajg opuszczone w dél pod dzialaniem wias-
nego ciezaru, az do cawili spotkania sie nastepnego otworu li-
stwy z trzpieniem ustalajagcym jej polozenie. Z ta chwilg trzpien
pod dziataniem sprezyny 9 wchodzi do znajdujacego sie n#
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Rys. 5. Schemat powietrznego podno$nika
kuZniarki.



zeciw otworu listwy i ustala polozenie zakuwki wiszacej na
haku na poziomie osi drugiego wykroju matrycy.

Nastepne przesuniecie zakuwki do innych wykrojow ma-
frycy odbywa sie w spos6b podobny, przez odpowiednie skoor-
dynowanie dziatania podno$nika powietrznego i urzadzenia
ustalajacego polozenie listwy.

Zastosowanie takiego podawania zakuwek umozliwilo zmniej-
szenie iloSci robotnikéw w brygadzie obstugujacej kuZniarke
; czterech do trzech i podwyzszylo wydajno$é kuzniarki o 25%.
Wzglednie latwa eksploatacja i brak przestojéw w pracy zde-
cydowaly o jak najszerszym zastosowaniu urzgdzen tego typu
do obstugi kuzniarek.

Mechanizacja transportu miedzyoperacyjnego materialu
przekuwanego w kuzniach i prasowniach matrycowych

Mechanizacje  transportu  miedzyoperacyjnego materiatu
przekuwanego w procesie kucia matrycowego mozna podzieli¢
w spos6b nastepujacy:

1) podawanie nagrzanego materialu wyjSciowego do maszyn
kuzniczych,

2) transportowanie zakuwek od jednej do drugiej maszyny
kuzniczej,

3) odbieranie odkuwek gotowych i transport do skladu go-
fowych odkuwek.

Mechanizacje tych ro-
bét mozna przeprowadzic¢
przez zastosowanie réz-
nych urzadzen i mecha-
nizméw transportowych,
jak na przyklad: réwnie
pochylne, tor jednoszyno-
wy, manipulatory, prze-
nosniki  plytkowe, ta-
Smowe Iub zgrzeblowe
(zgarniajace), podnosniki
zawieszone, czerpakowe
itd. W artykule mniniej-
szym ograniczymy si¢ do
podania kilku najbardziej
typowych i stosunkowo
mato u nas rozpowszech-
nionych komstrukeji tych

——  urzadzen. .
i Rys. 6 podaje schemat
Rys. 6. Schemat rozmieszczenia agregatu prawidlowego rozmiesz-

ciezkich mlotéw matrycowych, obsiugiwa-

nych przez manipulatory podwieszone. czenia urzgdzen agregatu

kuzniczego obstugiwane-
go przez manipulatory podwieszone. Agregat kuzniczy sklada
sig z dwéch mlotéw matrycowych o cigzarze czg.sm's‘pada]acych
12 i 17.T, dwoch pras do okrawania, dwéch piec6w Kkaruzelo-
wych i dwéch manipulatoréw podwieszonych o nos$nosci 1,5 T.
kazdy. :

Przenoszenie nagrzanego materialu w czasie procesu kucia
matrycowego odbywa sig w sposéb naistgpuj_z}cy: Mampplaior
podwieszony 3 odbiera nagrzany material wyjsciowy z pieca 1
i podaje na miot matrycowy 5 przeznaczony do obrébki przygo-
towawczej i wstepnej odkuwek matrycowanych. Nastepnie za-
kuwki przenoszone sa po torze jednoszynowym 9 do prasy 6,
przeznaczonej do okrawania wyplywki. Z prasy do okrawania
manipulator 3 przenosi odkuwke i zatadowuje do pieca karu-
zelowego 2. Nastepnie bierze kolejny kawalek materialu wyj-
Sciowego i zatadowuje go do pieca I i jednoczeSnie odbiera
z niego kolejny magrzany kawalek materialu i przenosi go do
miota 5. W tym samym czasie manipulator 4 pobiera z pieca
karuzelowego 2 nagrzana juz zakuwke i przenosi do mlota
matrycowego 7 do matrycowania wykanczajgcego.

Po matrycowaniu w wykroju wykarczajagcym odkuwka to-
rem jednoszynowym I0 postgpuje na pras¢ do okrawania 8 na
kiorej nastepuje powtérne okrawanie wyplywki. Z prasy 8 ma-
nipulator przenosi odkuwke celem wyprostowania z powrotem
na miot 7. Po wyprostowaniu jej w matrycy miotowej odkuw-
ka zostaje zabrana i przeniesiona do migdzyoperacyjnego skia-
dowiska odkuwek.

Do przenoszenia materialu wyjSciowego z pieca do maszyny
kuiniczej stosowane sa przeno$niki plytkowe. Przenoéniki piyt-
kowe pomimo, iz sa drozsze od tasmowych, jednak sa nie do
zastapienia w kuzni przy transportowaniu goracych materia-
l6w. Predko$é przesuwu znajduje si¢ w gramicach 0,2 — 08
m/sek. Pochylenie przeno$nika dochodzi do 400 — '500.

W Zwiazku Radzieckim zaprojektowano kilka typowych kon-
strikeji przenosnikéw plytkowych.

Schemat rozmieszczenia agregatu miotéw matrycowych ob-
slugiwanych przez réwnie pochyle i przenosnik plytkowy: po-

daje rys. 7. Nagrzany material wyjsciowy zostaje przekazany
z pieca 2 na réwnie pochyla 3, po ktérej stacza sie do stamo-
wiska pracy mlota matrycowego I. Po odmatrycowaniu odkuw-
ka jest zsuwana na réwnig pochyla 4, ktéra dostarcza ja na
5 yRE
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Rys. 7. Schemat rozmieszczenia przeno$nika gtytkowego przy agregatach
miotéw matrycowych. :

przeno$nik plytkowy 5. Przenosnik plytkowy 5 odbiera odkuwki
ze wszystkich agregatéw miotéw matrycowych i przenosi je ma
stanowiska pras do okrawania.

W kuzniach przy obrébce na zimno znalazly duze zastoso-
wanie przeno$niki taSmowe, szczegdlnie do transportowania
Scinkéw wyplywek odkuwek okrawanych na zimno, ktére wy-
nosza do 25Y% materiatu wsadowego. Sprzatanie i sktadanie
tych odpadéw jest bardzo pracochlonne (cigzar tych odpadéw
objetosci 1 m3 wymosi 0,6 t).

Przenos$nik tasmowy pozwala na pracg w polozeniu pozio-
mym i pochylonym odpowiednio do jego ustawienia, Przy usta-
wieniu przeno$nikéw tasmowych do odbioru odkuwek i wyply-
wek okrawanych na zimno, zaladowanie ma tasme odbywa sie
w miejscach, w ktérych sa ustawione prasy do okrawania. Wy-
tadunek z taSmy zawsze nastepuje ma koficu przeno$nika w
miejscu owinigcia bebna przez tasme. Predko$¢ przenoszenia
praktycznie nie przekracza 0,2 mj/sek, chociaz konstrukcje tych
przeno$nikéw pozwalajag na znaczne zwigkszenie predkosci.

Przeno$niki taSmowe stosowane w kuZniach posiadajg tasme
gumowang, lub czasem stalowg przy transportowaniu goracych
materiatléw lub odkuwek. Przenoéniki tasémowe rozmieszczane
sa w kuzniach réwnolegle do linii pras do okrawania, w tunelu

lub na podlodze.
— F——i |
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Rozmieszczenie przeno$nikéw tasmowych i przenoénika podwie-
szonego na linii pras do okrawania.
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Rys. 8.

Przy grupowym ustawieniu pras do okrawania catkowita
mechanizacja podawania odkuwek do okrawania i przebijania,
zabierania odkuwek i wypiywek po ich okrawaniu, moze ‘byé
zorganizowana wg schematu podanego na rys. 8. Za pomoca
tancuchowego przeno$nika podwieszonego I, odkuwki w skrzy-
niach 2 sg transportowane do pras 3. Robotnicy obstugujacy
prasy pobierajg je z tych skrzyn i ukladaja na stanowisku pra-
sy 4 w tloczniku do okrawania. Po okrawaniu wyplywka zostaje
recznie odrzucona na réwnie pochyla 5, skad stacza si¢ na
transporter tasmowy 6. Odkuwki okrawane na zimno s3 zrzu-
cane na transporter 7 znajdujacy si¢ pod prasami. Transporter
7 napedzanly, od przystawki 8 przenosi odkuwke na stanowis-
ko 9 do ukltadania w skrzynie. Wyplywki przenosi si¢ prze-
nosnikiem 6 do zasobnika 10 i specjalnym przeno$nikiem 11
taduje si¢ na wagon kolejowy 12.

*

. % *

Osiagniecia przemystu radzieckiego w zakresie mechanizacji
kuzni sg dla nas wzorami, ktére nalezatoby wprowadzi¢ do na-
szych kuzni i prasowni, co pozwoliloby na pelniejsza realizacje
uchwat"II Zjazdu Partii, stawiajacych na jednym z pierwszych
miejsc zwigkszenie wydajnosci produkeji i polepszenia warun-
kéw pracy w zaktadach produkecyjnych.
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Inz.-mech. PIOTR BUKOWSKI

POSTEPOWE METODY PRZEROBKI PLASTYCZNE)
W ZWIAZKU RADZIECKIM

XIX Zjazd KPZR nakreslit wielki plan dalszego wzrostu
potencjalu przemystowego Zwiazku Radzieckiego. W dziedzinie
budowy maszyn Zjazd zalecit znaczne zwigkszenie produkcji
w biezacym planie pigcioletnim. Jednoczesnie dyrektywy Zjazdu
podkreslaja konieczno$¢ stosowania coraz bardziej wydajnych
metod produkeji, stalej pracy mad zmniejszeniem zuzycia me-
talu oraz ciaglego podnoszenia wydajnosci zakiadéw przemy-
stowyich.

W zwigzku z tym postepowe metody obrébki metali, a wsr6d
nich szczegélnie przerébka plastyczna metali, znajduje olbrzy-
nlie pole dziatamia.

Totez dalsze dyrektywy Zjazdu szczegdlng uwage poswie-
caja budowie maszyn do przerébki plastycznej. Wyrazem tego
jest fakt, ze podczas gdy dla obrabiarek i innych maszyn prze-
widziano ok. 2-krotny wzrost produkeji, dla pras i maszyn
kuzniczych zaplanowano o$miokrotny wzrost produkeji.

Realizacja tego planu zmobilizowata szeregi przodujacych
pracownikéw naukowych, technicznych i rzeszg racjonalizatoréw
Zwiazku Radzieckiego. Coraz' szersze stosowanie przez nich
proces6w przerobki plastycznej w produkeji doprowadza do
rozWiazania szeregu probleméw poruszanych na Zjezdzie, jak:

— obnizenie pracochionno$ci wyrobéw metalowych przez
coraz dalej idace ograniczenia obrobki skrawaniem;

— obnizenie zuzycia metali przez zmniejszenia naddatkow,
odpadkéw, zgorzeliny itd.;

— obnizenie kosztéw wytwarzania przez zmmniejszenie kosz-
téw zuiywanej energii, paliwa i narzedzi oraz powierzchni
produkcyjnej i obstugi, na skutek stosowania. bardziej nowo-
czesnych i wydajnych maszyn oraz zmechanizowanych urzgdzen
produkeyjnych i pomocniczych, a zwlaszeza transportowych.

Obnizanie pracochlonno$ci wykonania czesci, jak to widzi-
my z przyktadéw réznych opublikowanych prac w wydawnic-
twach technicznych Zwigzku Radzieckiego z ostatniego okrestu,
postepuje kilkoma drogami: przez wprowadzenie do produkeiji
nowych maszyn, nowych koncepcji proceséw technologicznych,
oprzyrzadowania i wigkszych doktadnosci wykonania.

N-135/54-R1

Rys. 1. Walece do okresowegc walcowama dkuwek wstepnych.

I tak w tlocznictwie coraz szersze castosowania znajduja
szybkobiezne, automatyczne prasy z dolnym napedem, stuzace
do wyrobéw produkowanych masowo Polfabrykat przechodzi
przez wszystkie operacje, albo na skutek zachowania tacznosci
z tasma, ktéra jest materiatem wyjSciowym wyrobu i przesuwa
si¢ za pomoca podajnikéw walcowych, alhc za pomocg podaj-
nikéw chwytakowych, gdy pélfabrykat zostaje juz w pierwszej
operacji oddzielony od tasmy wyjSciowe] Omawiane prasy nie
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tylko obnizaja pracochionno$¢ wyrobéw, lecz i wydatnie zmniej-
szaja koszty obstugi, energii oraz zapotrzebowanie powierzchni
produkeyjnej, zastepujac pracg kilku maszyn o budowie do-
tychczas stosowanej.
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Rys. 2. Sprawnosé g = Mg X Mg
i czestotliwo$ci pradu f =

W kuznictwie matrycowym prasy kuznicze coraz bardziej
zastepuja miloty matrycowe. Wynikajace stad zapotrzebowanie
na dokladne odkuwki wstepne i czyste nagrzewanie materialu
(bez zgorzeliny) doprowadza do stalego udoskonalania metod
walcowania odkuwek wstepnych i wurzadzen do. indukeyjnego
nagrzewania pradem o zwigkszonej lub przemysiowej czestotli-
wosci. Rys. | przedstawia nowa metode okresowego walcowa-
nia odkuwek wstepnych korbowodéw na walcarce opracowanej
przez in2. Balina. Jest to walcarka o sko$nych walcach, kiére
obracaja sie w jednym kierunku. Na walcach I i 2 naciete sa
wedlug linii $rubowej odpowiednie bruzdy, ktére ksztattuja pret
5 wprowadzony miedzy walce i prowadnice 3 i 4 Na skutek
tarcia miedzy sko$nie ustawionymi walcami, pret wiruje i jed-
noczes$nie otrzymuje ruch wzdiuz prowadnic. Z preta otrzymuje
sie kilka potaczonych odkuwek, ktére nastepnie sa odcinane.

Odkuwki wstepnie wykonane przez walcowanie przechodzg
na prasy kuZnicze, do prasowania matrycowego, przedtem
jednak musza byé dogrzane do temperatury okolo 12000C.
Operacje na prasach wymagaja czystego grzania bez zgorze-
iny. Warunkowi temu odpowiada nagrzewanie indukcyjne. Dla
pretéw o jednakowym przekroju ma diugosci ustalilo sie odpo-
wiednie rozwigzanie, polegajace na doborze wlasciwej czesto-
tliwodci pradu i wymiaréw cewki-induktora w sensie uzyskania
najlepszej sprawno$ci nagrzewanial). Sytuacja sie komplikuje,
gdy pret jest o zmiennym przekroju, jak w przypadku walco-
wane] odkuwki wstepnej. Walcowanie i prasowanie odkuwek
za jednym nagrzewem nie zawsze jest mozliwe, poniewaz opty-
malna temperatura walcowania, przy ktérej nastepuje najlepsze
wypelnienie ksztaltu, czesto wypada w okolicach 10000C, wow-
czas odkuwka po wywalcowaniu juz nie nadaje si¢ do prasowa-
nia. Nagrzewanie indukeyjne odkuwek o zmiennym przekroju bu-
dzilo zastrzezenia, co do mozliwosci doboru takiej czestotliwo-
Sci pradu i takich wymiaréw induktoréw, przy ktérych nie tylko
sprawnos¢ urzadzen’a nie bylaby zbyt zanizona, lecz aby na
skutek réznicy czas6w mnagrzewania poszczegélnych przekro-
jéw, mie zachodziloby przegrzewanie mniejszych, a niedogrza-
nie wiekszych przekrojéw odkuwki.

Ten interesujacy problem zostal zbadany do$wiadczalnie
w Zwiazku Radzieckim, a wyniki badan zostalyi ogloszone
w -artykule inz. Eduardowa?). Wyniki tych badan ujmujg wy-
kresy na rys. 2 i 3. Na rys. 2 wyprowadzono zalezno§¢ spraw-
nosci cieplnej n, elektryeznej me i 0gélnej n = m¢ - ne od Sred-
nicy nagrzewanego preta przy czestotliwoSei f = 2000 obr/sek
i Srednicy induktora 140 mm. Na osi odcietych sa podane $red-
nice pretéw oraz wyn'kajace stad jednostronne luzy miedzy
pretem a induktorem Na osi rzednveh znaleziono do$wiad-

1) Patrz artykul autora pi. , Metody magrzewania mater‘alu przy
kuciu matrycowym*‘. ,,Mechanik'‘, zeszyt 2/54.

2) ,,Progresiwnaja tiechnologia kuZniczno-sztampowocznowo proizwod-
stwa* Maszgiz 1953 r. Wydanie zbiorowe.



czalnie warto$ci wspélezynnika sprawnosei. Na rys. 3 podano
analogiczny wykres przy czestotliwosei [ = 500 okr/sek i $red-
nicy induktora 200 mm.

Z wykreséw tych wynika, Ze nagrzewajac -w induktorze
o 140 mm przy f = 2000 pretyi o $rednicach 55 do 85 mm,
uzyskujemy wahanie calkowitej sprawnosci procesu w grani-
cach zaledwie 2 — 3%. Analogicznie dla induktora © 200 mm
przy [ = 500 obr/sek — nagrzewanie pretéw o Srednicach 65
do 115 mm powoduje minimalne wahanie ogdlnego wsp6l-
czynnika sprawnosci. Stad powstaje wniosek, ze w danym in-
duktorze o okreSlonej czestotliwoSci mozna nagrzewaé prety

o do$¢ znacznych réznicach Srednic (dmax : dmin = 1,565 +

= 1,75) kosztem minimalnych strat na sprawno$é¢ procesu.
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Rys. 3. Sprawnosé Mo = Mg X M, przy Srednicy’ induktora 200 mm
i czestotliwosci pradu f = 500 okr/sek.

Nastepnie doSwiadczenia wykazaly, Ze nagrzewanie pretéw
o zmiennej $rednicy odbywa sig podobnie, i tylko na skutek
roznych luzéw miedzy pretem a cewka — wieksze przekroje
nagrzewaja sie predzej, a mniejsze wolniej, co sprzyja jedno-
czesno$ci nagrzania sie calej odkuwki; natomiast przegrzewa-
nia si¢ mniejszych przekroj6w w czasie tych doSwiadczefi nie
stwierdzono. DoSwiadczenia te otwieraja mozliwosci stosowa-
nia metody indukcyjnej do nagrzewania odkuwek wstepnych,
a nawet i odkuwek zwyklych o zmiennych przekrojach.

Poza tym w Zwigzku Radzieckim opracowano nowy typ
uniwersalnych urzadzen o przemyslowej czestotliwoéci do na-
grzewania keséw w polu elektromagnetycznym, ktérych rozsta-
wienie biegunéw mozna dostosowaé do keséw o réznych wy-
miarach. Urzadzenia te rozwiazuja zagadnienia stosowania in-
dukeyjnego nagrzewania w kuzniach o maloseryjnej, a nawet
indywidualnej produkeji.

Ogolnie badacze radzieccy dochodza do konkluzji, ze w kuz-
niach mozna stosowaé tylko dwa zakresy czestotliwosci: pod-
wyzszong o 1000 <+ 2500 obr/sek dla pretéw o grubosci do
120 mm i przemyslowa, kitéra wykazuje dobra sprawno$é dla
kesow o grubosci powyzej 125 mm. Przy urzadzeniach o cze-
stotliwodei przemystowej odpada potrzeba stosowania specjal-
nych generatoréw, ktére na ogét sa deficytowe i stanowily naj-
wigksza trudno$¢ w stosowaniu nagrzewania indukcyjnego.
Przecietna sprawno$é urzadzen do indukcyjnego nagrzewania
wynosi 56 — 62%, a zuzycie energii wynosi 310 — 360 kWh/
ftone, dla keséw grubszych i okolo 450 kWh/tong dla pretéw
cienkich. '

Biorac pod uwage korzysci, jakie daje nagrzewanie induk-
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Rys. 4. Odkuwki pierScieniowe

\
cyjne, a mianowicie zwigkszong wydajnos¢, lepsza sprawnosc¢
cieplna oraz mniejsze iloSci brakéw i strat metalu, metoda ta

zastuguje na powszechne zastosowanie w kuzniach.

Inz. Eduardow podaje nastepujgce dane dotyczace ekonomii
stosowania réznych metod nagrzewania stali do kucia dla wa-
runkéw - okregu leningradzkiego. Je$li przyja¢ koszt nagrze-
wania 1 tony metalu w piecach weglowych za 100%, to w pie-
cach gazowych wynosi on 97,2%, a przy nagrzewaniu indukeyj-
nym — 94,29%.

W dalszym rozwoju i doskonaleniu proceséw technologicz-
nych przy kuciu i prasowaniu, prowadzacych do zmniejszenia
pracochionno$ci i zuzycia metalu, widzimy w pracach racjona-
lizatorow radzieckich szereg nowych rozwiazan,

Majgc na przykiad do wykonania jednakowa ilo§¢ odku-
wek pierScieniowych, pokazanych na rys. 4a i b nowatorzy ra-
dzieccy polaczyli te odkuwki w jedng calo§é jak mna rys. 4c,
kuta jednoczesnie. a nastepnie po wycieciu na prasie otrzy-
mali zgdane wyroby. Wskutek tego pomystu uzyskano oszczed-
no$¢ materiatu w iloSci 2,268 kg na jedna parg odkuwek oraz
znaczne zmniejszenie pracochlonnosci wykonania.

Znaczng oszczedno$¢ metalu uzyskano réwniez przez zasta-
pienie materialu pretowego walcowanymi rurami, przy wyro-
bach okraglych z otworami, ktére przedtem kuto z pelnego pre-
ta ze znaczna wyplywka i blong w podziale matryc.

W produkeji pierScieni do tozysk tocznych o wigkszych $red-
nicach coraz wigksze zastosowanie znajduja specjalne walcarki
o czterech walcach pionowych, z kiérych dwa sa roboczymi,
a dwa prowadzgcymi. Pélfabrykat jest prasowany wstepnie na
kuZniarkach, a potem rozwalcowywany na walcarce.

“-135/54-85

Rys. 5. a — ‘odkuwka starego typu, &6 — odkuwka nowego typu.

Duze naddatki na obrébke skrawaniem w odkuwkach typu
przedstawionego na rys. 5a zmobilizowaty racjonalizatoréw ra-
dzieckich do opracowania nowego sposobu wykonania tych od-
kuwek. Sposéb ten polega na nastepujgcym przebiegu: Matry-
cowanie odbywa si¢ ma mlocie wedlug rys. 6. Okrawanie wy-
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Rys. 6. Matrycowanie odkuwki z rys. 5b na prasie.

plywki na prasie polaczone jest z dodatkowa operacjg wyciska-
nia wglebienia w piascie, ktére zostalo zaznaczone przy ma-
trycowaniu. Odbywa sfe to za pomoca przyrzadu pokazanego na
1ys. 7. Wyptywke okrawa wykrojnik skiadajacy sie z czesei 11 3,
a jednocze$nie stempel 2 wyciska wglebienie srodkowe, przy tym
czesé 3 spelnia role ksztattujacej matrycy dla wystajacej piasty
odkuwki, ktéra w ostatecznej postaci przybiera ksztalt pokazany
na rys. 5b.

Z poréwnania ksztattu odkuwek otrzymywanych starym
(rys. 5a) i nowym (rys. 5b) sposobem wynika bardzo znaczna
oszczednos¢é na wsadzie i na pézniejsze; pracochlonnosci ob-
robki skrawaniem tej czesei.

Dazenie do zmniejszenia wielkoSci wsadu znalazlo wyraz
réwniez w sposobach wykonywania odkuwek na miotach. Stra-
ty. materiatu przy odkuwkach matrycowych na miotach zacho-
dzg na skutek stosowanych koncéwek do chwytania odkuwek,
zwlaszeza wydtuzonych, kleszczami oraz znacznych nieraz ilo-
sci materiatu tworzacego wyplywke. Przykladem zmniejszenia
strat spowodowanych koncowkami do chwytania odkuwki
kleszczami, jest pomyst racjonalizatorski zastosowany w jednej
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z fabryk ciagnikow w Zwiazku Radzieckim przy wykonywaniu
walu korbowego ciagnika C-80.

Koncéwka, kiora stuzyla do trzymania odkuwki w czasie
operacji podkuwania jej w tak zwanym ,rollerze" wazyta 30 kg
i po wykonaniu tej operacji byla odcinana. Na skutek zmiany
ksztaltu ,rollera” w ten sposéb, ze wumozliwiono chwytanie
kleszczami jednego konica walu, ktéry po odkuciu na mlocie
podlegal prasowaniu na kuZniarce na ksztalt kolnierzowy,
oszezedzono na kazdym wale 27 kg mateniatu.
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Rys. 7. Okrawanie i wykonanie wglebienia w piaScie odkuwki z rys. 5b.

. Zmniejszenie strat na wyplywke osiagnigto na czedciach
okragtych, kutych na mlotach przy pionowym polozeniu osi od-
kuwki, czyli, na tak zwanych odkuwkach czolowych. Rozwigza-
nie takiej matrycy przedstawia rys. 8. Bloki matrycowe sg za-
opatrzone we wstawki wzajemnie scentrowane ma powierzchni
cylindrycznej z pewnym luzem. Poza tym podziat matryc w o-
kolicy przestrzeni roboczej wykroju przebiega wediug powierz-
chni stozkowej i powoduje, ze tworzacy sie przy kuciu cienki
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Rys. 8. Matryca zamknigta podwdjnie centrowana.

pasek materialy, wchodzacy w szczeling migdzy stozkami,
wspotdziata w centrowaniu obydwu poiéwek matryc. Objetosc
wsadu jest tak dokladnie odmierzona, ze material po wypelnie-
niu przestrzeni roboczej wyplywa w bardzo mnieznacznym stop-
niu, tworzac wiasnie ten cienki pasek w postaci stozkowego
zadzioru. W zamknietej tym zadziorem masie materialu po-
wstaje taki stan napiecia, ze w wyniku otrzymuje si¢ bardzo
dokiadne i czyste wypelnienie formy.

Rys. 8 uwidacznia odkuwke z do$¢ dlugim czopem, co po-
ciaga za soba konieczno$¢ stosowania wypychacza. Wypychacz
ten na milotach uruchamiany jest od dzwigni wmontowanej
w obsade dolnej matrycy. Uderzenie w wystajacy na zewnatrz
?bsady koniec tej dZwigni powoduje wypchniecie odkuwki z ma-
ryey.

Opublikowana niedawno i w naszych czasopismach tech-
nicznych3) nowa metoda produkeji két zebatych na drodze ob-
robki plastycznej — przez walcowanie na goraco, rozwija sie
i znajduje coraz szersze zastosowania w ZSRR. Metoda ta za-
stuguje na duze zainteresowanie ze wzgledu na jej znaczne
zalety w poréwnaniu z dotychczas stosowang metoda obrébki
zebéw skrawaniem. Przewaga ta wyraza si¢ zmniejszeniem
pracochtonno$ci obrdébki zebéw, oszczednoScia materiatu oraz
lepszg wytrzymalodcia walcowanych zebéw w  poréwnamiu
2 obrabianymi skrawaniem.

3) Patrz
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W Zwigzku Radzieckim wykonano kilka typéw maszyn do
walcowania kol zebatych. Wsréd specjalnie budowanych mo-
deli, przystosowanych do walcowania od razu Kkilku két zgba-
tych, ciekawy jest przyklad przystosowania do tej operacji kon-
strukeji szlifierki do plaszezyzn o poziomym wrzecionie, Roz-
wigzanie tej obrabiarki w wykonaniu Zakladu im, Dzierzyn-
skiego widzimy na rys. 9. Walcowane kolo zgbate 2 jest umo-
cowane na wrzecionie. Rolki walcujace I sa osadzone na osiach
ulozyskowanych w oprawkach widetkowych, zamocowanych do
dragéw tlokéw hydraulicznych, znajdujacych sie po obydwu
stronach wrzeciona z walcowanym kolem 2. Rolki sa ngpedza-
ne od wrzeciona kolem zebatym 2, kiére znajduje sie¢ W polu
elektromagnetycznym induktoréw 4, magrzewarki elektrycznej
zasilanej od transformatora 3, Cylindry hydrauliczne zasilane
sa od pompy poprzez przewody 5. Maszyna jest sterowana od
elekiTycznych kontaktéw zmontowanych na tablicy 7.
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Rys. 9. Walcarka do k6l zebatych Zakladéw im. Dzierzyfiskiego

Przebiég wykonania ko6t zebatych jest nastepujacy:

) matrycowanie poétfabrykatu,

2) wstepna obrébka cieplna,

3) toczenie krazka lacznie z wykonaniem otworu na gotowo,

4) walcowanie zebéw na opisanej obrabiarce przy indukeyj-
nym nagrzewie,

5) ulepszanie cieplne,

6) szlifowanie zgbow.

Optymalna temperatura walcowania wynosi 1050 do 1100°C,
Srednica kota przed walcowaniem wynosi d = do + 0,4 m,
gdzie dp — $rednica podzialowa z¢bow, a m — modut kota. Szyb-
ko$¢ walcowania wynosi 0,2 =+ 0,5 m/sek. Kierunek wa.lo_owama
zmienia sie co pare sekund, w przeciwnym razie profil zgba
ksztattuje sie prawidlowo tylko po stronie natarcia kota — na-
rzedzia na przedmiot obrabiany. Obecnie budowane w Zwigzku
Radzieckim specjalne walcarki do kot zgbatych przynosza
70 — 809% oszczednosei czasu obrobki. Jedna walcarka zastg-
ptije 12—15 obrabiarek od obrébki két zebatych.
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Rys. 10. Schemat przekuwania preta na maszynie redukeyjnej.

W postegpowych metodach produkeji Zwigzku Radzieckiego
widzimy wyrazne dazenie do zastgpowania obrébki skrawaniem
— obrébkg plastyczna, ktéra procz znacznego zwigkszenia wy-
dajnosci stanowisk produkeyjnych oraz oszczedno$ci materia-
téw wyjsciowych, podnosi whasnosci mechaniczne wyrobu, nad-
to, przy pewnych metodach osigga czysto$¢ powierzchni, jak
przy polerowaniu, a dokladnos¢ wymiaréw 'sigga 2 klasy.

‘Taka metoda dokltadnej obrébki jest na przykiad odkuwanie
drobnych pretéw na zimno ma maszynach redukcyjnych. Prety
sa przekuwane miedzy kowadetkami wirujacymi w bebnie
i otrzymujacymi docisk od rolek w kierunku doSrodkowym na
skutek odpowiednio uksztaltowanego toru (wystepéw) we-
wnatrz bebna po ktérym rolki sie tocza, przekazujac kowadel-
kom ruch wzdluz promienia. Powierzchnia robocza kowadetka



uksztalfowana jest w ten sposéb, ze wprowadzony pret poczat-
kowo jest przekuwany na stozek (rys. 10). na skutek czego na-
stepuje redukeja jego Sredmicy d na di, ktéra nastepnie moze
py¢ utrzymana na calej lub czesci diugoSci preta.

Rys. 11. Zmiana pola naprezen w pi6érze resorowym po naklepaniu Srutem.

Na tych maszynach mozna réwniez odkuwaé dilugie prety
stozkowe o dlugosci 600 mm i wiecej. Wowczas maszyna za-
opatrzona jest w dodatkowy mechanizm, kitéry na skutek po-
wigzania posuwu z regulatorem skoku kowadelek pozwala na
stopniowe redukowanie S$rednicyi na diugosci preta. Kowadelka
wykonywuja kilka tysiecyr maciskéw na minute, a posuw wy-
nosi zaledwie setne czesci milimetra, Wyroby otrzymane ta dro-

* ga rosiadajg tak gladka powierzchnig, jak po polerowaniu; do-
kladno$¢ wymiarow odpowiada wyrobom szlifowanym, a wia-
snoscu mechaniczne jak: wytrzymalos§¢, granica ptynnosci i twar-
do$¢ powierzchni zostaja polepszone. Pracochlonnos$é obrébki
omawiang metoda jest dwukrotnie mniejsza niz przy obrébee
skrawaniem, a oszczedno$¢ ma materiale przekracza 40%.

Kucie watkéw na zimno na maszynach redukeyjnych jest
jednym z przykladow polepszenia wlasnosci mechanicznych
wyrob6w na skutek zastosowania przerébki plastycznej zamiast
skrawania.

Analogicznymi przyktadami sg szeroko stosowane obecnie
w Zwiagzku Radzieckim metody utwardzania cigzko pracujacych

In¢. KAZIMIERZ ZIENKIEWICZ

ROZWOJ TECHNOLOGII

Wsréd cennych osiagnieé radzieckich w zakresie budowy
maszyn na specjalne podkreslenie zastuguje dorobek w dziedzi-
nie komstrukeji i technologii k6t zebatych.

W artykule przedstawiono w ogélnych zarysach dotyczace
tej dziedziny prace radzieckich teoretykow, konstruktorow
i warsztatowcow, przy czym podanie Zréde! pozwoli czytelni-
kowi ma blizsze zaznajomienie sie z interesujacymi go zagad-
nieniami.

Nalezy wyrazi¢ zyczenie, aby dorobek radzieckiej techniki
w dziedzinie k6l zebatych, znamy stosunkowo nielicznej grupie
naszych specjalistow, stat sie przedmiotem zainteresowania
szerokiego grona pracownikéw maszego przemyshi, majacych
do czynienia z ta dziedzina techniki.

Poczatki rozwoju rosyjskiej technologii két zebatych

Wsréd pierwszych prac uczonych rosyjskich na omawiany
temat nalezy wymieni¢ opis ksztaltowania zebéw ewolwento-
wych, ktory ukazal sig w drugiej polowie XVIII wieku w ak-
tach Petersburskiej Akademii Nauk, oraz wydane w konicu XIX
wieku dzielo Czebyszewa, uzupelnione przez Gochmana, pt.
»Teoria zazgbieni nogélniona i rozwinieta metoda amalizy®.

Podobnie jak na calym $wiecie, rosyjska technika XIX wie-
kp nie nadgzata za rozwojem teorii. Frezarka zostala wynale-
ziona w pierwszej polowie XIX wieku, i dopiero od tej chwili
mozna bylo méwi¢ o mniej lub bardziej dokladnych zarysach
obrabianych zebw.

W poczatku obecnego stulecia zyskuje rozglos z jednej stro-
ny szereg teoretykéw kot zebatych, jak Mercatow, Altman,
Kolczin, Botdyrew, Litwin, Dawidow, 7 drugiej zas — liczni kon-
struktorzy, kiérzy szybko wyréwnuja dystans, dzielacy pro-
dukeje od teorii., Znane trudno$ci, na jakie mapotykat w Rosji
rozwoj samodzielnej mysli technicznej, nie pozwolily niestety
tym uczonym na pelne utrwalenie ich dorobku na pismie.

Poczatki szkoly radzieckiej

W okresie wladzy radzieckiej nastepuje bardzo szybki postep
tgghnologii kot zebatych wraz z towarzyszacym mu rozwojem
pismiennictwa. Ukazuja si¢ prace Dikera, Reszotowa, Kaluzni-

czgSei maszyn przez rolowanie lub naklepywanie powierzchni
Srutem.

Rolowanie znajduje zastosowanie do wykafczania czopéw,
walow, osi, trzonow tlokowych itp. Przy rolowaniu, ktére od-
bywa si¢ na obrabiarkach typu tokarek za pomoca 2, 3 lub 4
wypuklych rolek zaciskajacych wirujacy czop i posiadajacych
posuw osiowy 0,2 — 0,4 mm, nastgpuje zgniot i utwardzenie
powierzchni. Powierzchnia po tym zabiegu jest tak gladka, jak
przy polerowaniu, a twardo$¢ warstwy powierzchniowej zostaje
podwyzszona o 30 — 409% przy optymalnej grubosci tej war-
stwy 7 — 8% S$rednicy czopa. Wytrzymato$é takich czopéw na
zmeczenie jest 2 do 3 razy wigksza niz czopéw szlifowanych.

Naklepywanie powierzchni $rutem stalowym lub zeliwnym
o Srednicyl 0,4 + 1,5 mm, stosowane jest do wyrobu sprezyn,
resorow oraz cigzko pracujacych czeSci maszyn, od ktérych nie
wymaga si¢ gladkich powierzchni. Srutowamie likwiduje ujem-
ny. wplyw mna wytrzymato$¢ danej czeSci, skutkiem odwegla-
nia si¢ powierzchni tego przedmiotu przy obrébee cieplnej Iub
innych operacjach na goraco oraz usuwa wszelkiego rodzaju ry-
sy powierzchniowe, ktére jako karby staja sie przyczyna obni-
zonej wytrzymalosci na zmeczenie. Umacnianie = powierzchni
pior resorowych Srufem zwlaszcza w stanie napiecia, odpowia-
dajacego obciazeniu roboczemu resoru, powoduje obnizenie na-
prezef w warstwach powierzchniowych pidr, jak to widzimy na
rys. 11: pierwotne pole naprezen proporcjonalnych AOB pow-
stale w pidrze o grubosci ki, obcigzonym momentem gnagcym,
przeksztalca sie, przybierajac rozklad naprezen wedlug linii
CDOFG po maklepaniu powierzchni piéra na glebokoSci .
Wytrzymato$¢ na zmeczenie takiego piéra wzrasta 5- do 6-krot-
nfe (w poréwnaniu z piérem nie poddanym temu zabiegowi).

Na przytoczonych w artykule kilku przykladach widzimy, jak
wieloma drogami i to tylko ma odcinku zastosowania niekts-
rych metod przerébki plastycznej podaza twércza mysl zespolo-
nych w harmonijnej wspélpracy robotnikéw, technikéw i inzy-
nieréw Zwigzku Radzieckiego, dazac do wytknietego celu i zy-
wo reagujgc na zakreSlony przez XIX Zjazd KPZR plan wzro-
stu potencjalu przemystowego Kraju Rad.

KOt ZEBATYCH W ZSRR

kowa, fopuchowa, Gawrilenki, Osipiana, Petrusewicza, Sabu-
rowa, Andozskiego, Brujewicza, Kalasznikowa. W $lad za teo-
retykami zazgbien ida prace narzedziowcéw: Granowskiego,
Siemienczenki, Grubina, Archangielskiego, Gienkina, Matiuszy-
na, Polockiego i innych.

Pierwsze lata piecioletnich planéw (1929—30) sa okresem
szezegolnego wysitku uczonych radzieckich w dziedzinie teorii,
wynikiem czego jest powstanie tzw. radzieckiej szkoly két ze-
batych. Ukazuja si¢ ksigzki Czudakowa pt. ,Nowe metody
obliczania k6t zebatych” i Ketowa ,,Ewolwentowe zazgbienia“.

Na szczegélne podkreslenie zastluguje, ze poglady gloszone
przez wspoblezesng teorie kot zebatych spotykamy juz w latach
przedwojennych u autoréw radzieckich, wyprzedzajacych w ten
sposob nie tylko 6wezesny stan techniki polskiej, ale nawet dzi-
siejsze piSmiennictwo polskie. I tak m. in. W. A. Gawrilenko
w ksiazee ,,Geometriczeskaja teorija ewolwentnych zubezatych
pieredacz (Maszgiz, Moskwa 1949) pisze, ze w latach 1932—
1933 wszystkie systemy korygowania kot zebatych staly sie
przezytkiem i ze trzeba rozpatrywaé wszelkie kola zebate jako
najzupelniej normalne i zwyczajne. Inaczej méwiae, nalezy za-
niechaé klasyfikacji zazebien na normalne i skorygowane, wpro-
wadzajgc zamiast tego zazebienia o rdéznych charakterysty-
kach, dobranych do przeznaczenia.

Na tle wspomnianych pogladéw szkoly radzieckiej nalezy
stwierdzi¢, ze stare systemy korygowania byly zbiorem recept
i empirycznych wzoréw, pozbawionych w wielu przypadkach na-
ukowego uzasadnienia, Radziecka szkola glosi, ze przy wybq-
rze wspélezynnikéw ‘przesuniecia zarysu nie nalezy sig ograni-
czaé_do jakiejkolwiek pojedynczej okolicznosci, zwigzanej z tym
zagadnieniem (jak ap. podciecie zebow, rowno$¢ grubosci ze-
béw i in.) konieczne jest natomiast uwzglednianie wszystkich
warunkéw, wplywajacych- na dobra prace zazebienia, Wyrazi-
celem tego kierunku bylo poczatkowo Centralne Biuro Budowy
Reduktorow, ktérego pracownicy wydali w latach 1935—38 sze-
reg cennych prac z dziedziny k6t zgbatych. Naleza do nich pra-
ce Dikera pt. ,Ewolwentowe zazebienia o prostych zebach
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(1935) i ,,Zazebienia wewnetrzne o zgbach prostych i sko$nych’1 zeba moze by¢ zredukowany do 12 sek/zab. Jest to czas dwu-

(1938), oraz wydana w 1936 r. praca Dikera i Wannikowa
,Ksztaltowanie zgbow metoda obwiedniowa uzebiaczami (no-
zami Fellowsa)”.

Przeglad ostatnich osiagnigé¢ szkoly radzieckiej

W dalszym ciagu podane sa krétkie wyciagi z artykuldw
i notatek, zaczerpnigtych z powojennych rocznikéw czasopisma
SStanki i Imstrumient™. Wskazuja one na dalszy znaczny po-
step we wszystkich dziedzinach, dotyczacych kot zebatych a w
szezegolnosei w  dziedzinie obrabiarek, mnarzedzi, pomiaréw
i metod wykonania. Liczby podane przed kazdym wyciggiem
oznaczaja numer oraz rocznik, w ktérym ukazata si¢ oryginal-
na informacja.

Q. bir-a b vatik ir'd o k6.1

W tej dziedzinie mnalezy zanotowal powstanie nowych kon-
strukeji frezarek obwiedniowych, frezarek do ko6t stozkowych o
. zgbach tukowych, dtutownic i szlifierek.

(4/51) Dla frezowania obwiedniowego skonstruowano poi-
automat frezarski 51{32. Nadaje si¢ on do nacinania ze¢boéw pros-
tych i sko$nych o Srednicy 200 mm i modulu 8. Posiada silnik
o mocy 2,8 kW i wage 3800 kg.

(8/51) Do przemystu wprowadzomno pétautomat hydrauliczny
5325, do walcowych kot zebatych do Srednicy 450 mm i modulu
8 mm o mocy 4,5 kW. Dla obrdbki két zebatych przy pomocy
weglikéw spiekanych wykonano poétautomat 5I1325. Frez ob-
wiedniowy wykonywaé moze od 250 do 750 obr/min, przy czym
posuw na 1 obrét kola obrabianego wynosi od 0,25 do 4 mm.
Obrabiaé tutaj mozna kota o $rednicy 450 mm i o module 6 mm
Szybkos¢ skrawania wynosi od 60 do 300 m/min.

Dla obrébki frezem obwiedniowym matych koI zebatych
wykonano pétautomat frezarski — model 5A30, na ktérym mo-
zna obrabiaé kola zgbate do érednicy 45 mm i o modutach od
0,05 do 1.00. Przy obrabianiu mosiadzu predko$é obrotowa mo-
ze siega¢ 2000 obr/min,

€A
G

zebatych

r 1
!
K 4&
/_ e !
!
1
!
1
.
R
N 150/54 &1
-
Rys. 1

\

Dla obrébki két stozkowych o malych modutach o zgbach
prostych i lukowych zaprojektowano 3  zunifikowane modele
obrabiarek: 51123 dla zebdw prostych, 5I123A dla zebéw tuko-
wych i uniwersalna ovrabiarke, na ktérej mozna obrabia¢ oba
rodzaje zgbow. Maksymalna $rednica obrabianego kota wynosi
120 mm, najwigkszy modul 2,5 mm, szeroko$¢ wiefica moze do-
chodzi¢ do 20 mm. Ilo§é zebéw moze wahaé sig od 5 do 100.

W obrabiatkach dla zgbéw prostych i uniwersalnych kotys-
ka posiada 2 glowice, na ktérych zamocowano 2 frezy krazko-
we opbrabiajace jednocze$nie przeciwlegle boki wreba. Frezy
obracaja sie synchronicznie i moga byé zblizone do siebie, gdyz
zgby jednego znajduja sie naprzeciwko wrebdw drugiego freza.

(2/52) Bardzo powaznym dorobkiem w budowie obrabiarek do
kot stozkowych jest nowy pélautomat do két stozkowych o lu-
kowych zebach model 528. Nadaje si¢ on takze do frezowania
két hypoidalnych. Frezuje kota od $rednicy 20 do 800 mm; ma-
ksymalny modul 15 mm. Glowice tego pétautomatu maja za-
kres od © 150 do @ 450 mm. Przy pomocy specjalnej oprawki
mozna zakres ten rozszerzyé do 100 mm. Maksymalna szybkosé
skrawania wynosi 300 m/min. Czas potrzebny do wykonania
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krotnie mniejszy, niz osiggany dotad. Czas ruchu jalowego jes
staly — 6 sek/zab. Obrabiarka mie posiada ruchéw zwrotnych,
dzigki czemu podzial jest niezmiernie doktadny. Kota wymienne
sa wykonane w 1 klasie dokladnosci. Opierajac si¢ na konstruk-
cji tej obrabiarki zbudowano szlifierke do zebéw tukowyeh o
cyklu 4 — 5 sekfzab. Nowy schemat kinematyczny jest pozba-
wiony przekladni réznicowej i innych mechanizméw o przery-
wanym dziataniu.

(3/52) Do matych moduléw két walcowych o zebach prostych
i skosnych (do modulu 1) zbudowano szybkobiezng diutownice
5107 mm, obrabia ona kota do @ 75 i szeroko$ci do 20 mm
z zewnetrznym i wewnetrznym zazebieniem. Odsuwanie sie wrze-
ciona od obrabianego przedmiotu przy kazdym jalowym skoky
wynosi 0,07 mm. Stét dosuwa sie dla uzyskania glebokoSci ze-
ba -przy pomocy urzadzenia hydraulicznego. Dlutownica umeo-
zliwia stosowanie od 400 do 2000 skokéw na minute,

Posuwy wynosza od 0,01 do 0,56 mm na 1 skok wrzeciona,

(8/51) Do szlifowania két zebatych wykonano obrabiagke mo-
del 5II84. Zakres jej obejmuje Srednice od & 60 do 450 mm,
Szeroko$¢ wienca moze wynosi¢ 180 mm. Rozpigtoé¢ modutow
ou 2 do 10. Dla szlifowania k6t skosnozgbnych suwak daje sie
ustawia¢ pod katem do 450. Sciernica pracuje jednocze$nie dwo-
ma bokami w przeciwiefistwie do szlifierki typu np. Niles, Ob-
ciaganie Sciernicy jak réwniez wiele innych czynnosSci tej szli-
fierki wykonuje si¢ hydraulicznie. Dotychczasowe szlifierki dzie-
la co 1 zab, tutaj natomiast kolo zebate wykonuje w czasie szli-
fowania kilka obrotéw, dzieki kolejnemu szlifowaniu zebéw od-
leglych od siebie o kilka podziatek. Metoda ta umozliwia osia-
gniecie wysokiej dokiadnosci, bedacej wynikiem rozlozenia ble-
déw na znacznej czeSci obwodu.

(7/52) Dla malych moduléw skonstruowano szlifierke mo-
del 5832, dziatajaca podobnie jak frezarka obwiedniowa. Scier-
nica posiada na swym obwodzie zab nawiniety w ksztalcie spi-
rali. Male moduly mozna szlifowaé bez uprzedniego frezowa-
nia zeb6w, wprost z pelnego materiatu na gotowo. Doktadnosei
otrzymywane przy tej szlifierce sa wyzsze niz przewidziane dla
kot zebatych klasy 1.

Narzedzia do két zéb‘atych.

Zaprojektowano specjalne frezy slimakowe do nacinania ze-
béw na skosnozebnych uzebiaczach (nozach Fellowsa). Wyko-
nanie skosnych zebow zaopatrzonych w odpowiednie katy odsa-
dzenia — wymaga specjalnych frezéw o réznych katach przy-
poru. Metode wytwarzania tych marzedzi ooracowat inz. Kadi-
lin.

(8/51) Perszin i Aleksiejew opisali sposéb wykonywania od-
lewanych narzedzi. Podali oni sposéb wykonania skosnozebnych
6-calowych uzebiaczy z naddatkiem na szlifowanie. Frezy §li-
makowe zaréwno jak noze zebatkowe Maaga mogg by¢ z powo-
dzeniem wykonywane przez odlewanie ze stali szybkotnacych.

(10/51) Inz. Waksman, a w §lad za nim caly szereg autoréw
proponuje modyfikacje ewolwenty, dla zblizenia jej ksztaltu do
normy T'OCT z roku 1945, przewidujacg tzw. flankowanie kot
zebatych, tj. zdjecie niewielkiej ilosci materialu przy wierz-
chotku zeba celem uzyskania bezszumnego wzebiania sie. Mo-
dyfikacje te uzyskuje si¢ przez specjalne ostrzenie uzebiaczy.

Inny autor — Matiuszyn proponuje zmiang¢ kata przylozenia
i natarcia uzebiaczy, przy czym zwraca uwage, ze uzyskana w
ten sposob lagodna przejSciowa krzywizna zeba jest bardziej
korzystna od zmian wprowadzonych norma TOCT z 45 r.

(1/52) Inz. Szipetin podaje opis specjalnego przyrzadu do
szlifowania matych uzebiaczy, o Srednicy okolo 20 mm. Przy-
rzad ten, jak oryginalne szlifierki o duzym zakresie do uzebia-
czy 3” i 4”7, dziata na zasadzie kopialu ewo!wentowego, pozwa-
lajacego w przeciwienstwie do tasm, zmieniajacych swe napigcie
w zaleznosci od indywidualnych zdolnoSei obslugi maszyny,
na zachowanie stalej podzialki zasadniczej i tym samym nie-
zmiennego kata przyporu.

(8/52) Sidorenko podaje sposéb wykonania duzych frezéw
§limakowych. Frezy te skladajg si¢ z poszczegdlnych ostrzy
skreconych $rubami z dodatkowym zastosowaniem spoiwa.

(9/52) Do wykonywania zebow tukowych o matych modulach
konstruktorzy radzieccy zaprojektowali glowice frezarskg z jed-
nej sztuki materialu (bez skiadanych nozykéw). W zwiazku
z trudnoSciami ustawiania poszczegdlnych nozykéw glowicy, spo-
séb ten jest bardzo wygodny dla ustawiaczy malych modeli fre-
zarek do zebéw lukowych,

(4/53) Inz. Dubow opisuje modyfikacje profilu freza $lima-
kowego do nacinania kot pod widrkowanie. Praca narzedzia
do widrkowania, ktére nie moze Scina¢ profilu ponizej jego czyn-
nej czeSci, jak to wynika z kinema‘yki ewolwentowych zaze-
bien — musi by¢ koniecznie uwzgledniona przy projektowaniu
frezéw do wstepnego nacinania két zebatych.



(5/53) Mozriwosci oszczedno$ci w materiale uzytym do wy-
robu narzedzi do wiérkowania przedstawia inz. Kurenko. Meto-
da trepanacji z duzej odkuwki wycina si¢ najpierw krazek. Po-
zostaly wieniec stuzy do wykonania potrzebnego narzedzia do
wiérkowania. Z otrzymanego z pierwszej operacji $rodka wyci-
namy znow mefoda trepanacji krazek, otrzymujac w ten spo-
s6b drugi wieniec oraz wspomniany krazek. Z uzyskanego mate-
rialu wykona¢ mozemy dwa uzebiacze: jeden wigkszy, ktéry za-
opatrzymy podobnie jak narzedzie do widorkowania w piaste
7 taniego gatunku stali i drugi mniejszy, ktéry bedzie catkowi-
cie ze stali stopowej podobnie jak dotychczasowe jednolite na-
rzedzia o wigkszych $rednicach. Wracajac do narzedzi do wiér-
kowania, dobrze jest wspomnie¢ o osiagnieciu Romanowa i Ja-
kimariskiego. Narzedzia do wiérkowania ich konstrukeji zachowu-
ja nawet po przeszlifowaniu profil wystarczajacy do osiagniecia
zupelnego wygtadzenia czynnej ewolwentowej czesci zeba.

(7/53) Romanow i Sokofow skonstruowali frez, ktéry utatwia
wykonanie kola zebatego. Frez ten w czasie frezowania obwied-
nicwego od razu zalamuje ostre krawedzie n wierzchotkéw ze-
bow.

Pomiary ko6t zebatych.

(9/51) Pomiary két zebatych osiagaja w Zwiazku Radzieckim
coraz wyzszy poziom. Dla pomiaru ewolwenty wykonano uni-
wersalny ewolwentomierz. Zakres jego moduléw wymosi.0,7 do 10
mm za$ S$rednica maksymalna badanego kola moie wynosic
300 mm. Nadaje si¢ réwniez do pomiaréw zebéw skosnych.
Dzialka elementarna czujnika odpowiada dlugosci 2u. Blad po-
miaru nie przekracza * 3u. Dla badania identyczno$ci $limakéw
i frezow Slimakowych uzywany jest w ZSRR przyrzad HUBB
o zakresie moduléw 1 do 20 mm. Badaé nim mozna spirale
frezéw od & 30 do 155 mm. Mozna dokonywaé pomiaru za-
réwno skoku, jak profilu freza. Rozstaw ktéw wynosi 510 mm,
przy czym z gruba ustawia si¢ kat $limaka przy pomocy skali
— a dokladnie sinu$nica. _

(11/52) Przytoczy¢ mozna réwniez informacje o pneumatycz-
nym przyrzgdzie piszacym do notowania wynikow pomiaréw ze-
bow k6t zebatych. ‘Przektadnia miernicza przyrzadu wynosi
1/1000.

Kostruktorowie Makarow i Tajc wykonali oryginalny przyrzad
do pomiaru k6l o matych modutach (rys. 1). Skiada sie on
z listwy zebatej i sinusnicy. Réwnia pochyla R ustawiona przy
pomocy sinusnicy porusza si¢ w kierunkach pokazanaych strzal-
kami. Ruch poziomy réwni przenosi sie przez sztywne ramie
K na tasme, ktéra z kolei obraca tarcze 7. Badane kolo osadzone
na wspélnej osi z tarczg T zazebia sig z kontrolng listwag L.
Koniec tej listwy powinien przesuwaé sie jednocze$nie po réwni
pochylej. Wszelkie odchylenia tego ruchu rejestruje czujnik C.

(12/52). Indywidualny ewolwentomierz radziecki konstrukeji
tarczowej przeznaczony dla moduléw 0,3 do 1,5 i dla két od
J 60 do 110 mm,

Do kompleksowego sprawdzania k6t zebatych stozkowych,
oraz Slimakéw rozporzadza przemyst radziecki aparatem 7 za-
pisem o powiekszeniu X 100. Rozstawienie kiéw od 50 do 300
mm, ’

(1/54) Do wielu przyrzadéw kontrolnych do két zgbatych
" wyprodukowanych w ZSRR w ostatnim czasie doszly nowe. Opa-
nowano uniwersalny przyrzad do kontroli skoku zeba, pomiaru
podziatki i mimos$rodowoSci walcowych két zebatych S$rednicy
do 400 mm o zakresie moduléw od 1 do 10 mm. Przy pomocy,
wymienionych glowic. przyrzad pozwala na pomiar podziatki
zasadniczej, obwodowej i dlugo$ci wspélnego odeinka przyporu.
Przyrzadem tym zaopatrzonym w ewolwentomierz i urzadzenie
do kompleksowego badania k6t zebatych (przy styku dwéch kél)
mozemy przeprowadzi¢ konieczna kontrole wszystkich elemen-
t6w zazebienia.

Przemyst radziecki wykonat serie przyrzadéw do pomiaréw
frezéw $limakowych po ich zaszlifowaniu. Na wspomnianych
przyrzadach sprawdzal mozna caly szereg elementéw frezéw
Slimakowych; prostoliniowo$¢ powierzchni natarcia zebéw, ka-
ty zebéw, ndchylenia krawedzi skrawajacej, taczny btad skoku,
blad podziatki zasadniczej, bicie promieniowe zewnetrznej Sred-
nicy, poprzeczne i wzdluzne bicie koficow freza, stozkowatosé
freza. Przyrzady umozliwiaja pomiary frezéw $limakowych o
Srednicy od 80 do 270 mm. Zakres moduléw wynosi od 3 do
20 mm, Rozstawienie kiéw w zakresie od 200 do 650 mm.
Metody wpykonywania k6t zebatych

Na zakoficzenie wypada oméwié wysilek radzieckich tech-
nikéw w zakresie technologicznoéci samych proceséw obrobki
két zebatych.

(5/51) In2. Laszczawer i Lopato pracujac nad sposobami wy-
konywania két zgbatych stozkowych o zgbach tukowych znorma-
lizowali pewne elementy zghéw, aby mée je wykonywaé bez
uzycia specjalnych glowic ma obrabiarkach do zebéw lukowych
typéw 5I128A, 5A27 i 5280. Dla produkeji wielkoseryjnej koszty
zwigzane z budowa glowic sg usprawiedliwione. Dla matych serii

kot stozkowych o zgbach tukowych potrzebnych w budowie ob-

rabiarek, te glowice sa zbyt drogie i trzeba bylo przystapié do

najdalej idacej normalizacji wspomnianych elementéw zgbdéw,
zdobywajac w ten sposéb podstawe do ustalenia geometrii glo-
wic normalnego typu:

1) normalizacja dwéch elementéw pary (katéw. wrebéw zeba
i kata przyporu), od ktérej bezposrednio zalezy geometria
glowic przyjetego normalnego kompletu.

2) normalizacja ,pomocnicza®, ktéra zasadniczo nie wplywa
na powyzszy uniwersalny sposéb nacinania zebéw,

(6/51) Autor omawianej normalizacji faszczawer w dalszym
ciagu omawia stozkowe kota zgbate o zgebach tukowych, ktérych
nacinanie wymagaloby teoretycznie kilku tysiecy glowic frezar-
skich. Dla wykonania malych serii k6! w rzemysle obrabiar-
kowym stosujgcym kola takie w coraz szerszym zakresie, jest
to nie do pomyslenia, Metoda opracowana przez Instytut
OHVIMC w znacznej mierze upraszcza nacinanie k6l o zebach
tukowych i sprowadza sie do tego, iz kat spirali w cienkim
koficu zeba wynosi 0. Kat spirali zgba w $rodku wienica takich
két waha si¢ w granicach od 30 do 70 i na maksymalna wiel-
koS¢ na szerszym koficu zgba, gdzie osiaga 5!/20 do 120, W re-
zultacie naciski poosiowe w tych przekladniach wynosza nie
wigcej niz 10—15% mnaciskéw zaobserwowanych przy zwyklych
kotach o zebach tukowych. W kolach tych bardzo tatwo
osiggna¢ wiasciwa powierzchnie styku i jej stalo$é przy ela-
stycznych deformacjach k6t przektadni. W razie potrzeby te kola
z¢bate mozna szlifowag.

Przez tegoz autora opisany jest sposéb wykonywania pary
kot stozkowych, ktérych zeby w jednym kole maja w podiuz-
nym przekroju ksztalt soczewki obustronnie wkleslej, a w drugim
wypukle. Zeby te dadza sie nacina¢ na obnabiarkach do kot stoz-
kowych o zgbach lukowych. Przy malych szeroko$ciach wieficéw
mozna wykonywaé oba kola jako wypukie,

(3/53) Sprawie nmowoczesnych metod nacinania k6t zebatych
o zebach hikowych poSwieca wiele miejsca autor ins. Kiedrifi-
skij. Wspomniane kola, omawiane dotychczas tylko w litera-
turze na podstawie instrukeji zagranicznych, otrzymaly kry-
tyczng ocene w radzieckim piSmiennictwie. Do tych ciekawych
artykuléw Kiedrifiskiego, ktére ukazuja sie periodycznie wcza-
sopiSmie ,,Stanki i Instrumient* (ostatnio w zeszycie 4/54) za-
interesowany czytelnik na pewno dotrze sam.

(6/51) Matalin i Fedosowa opisuja widrkowanie malych kot

zebatych. Uzyskali oni przy wiorkowaniu két o modutach od 0,8
do 1 mm, nastepujace dane

szybko$¢ skrawania — 8,4 — 13,6 m/min
postw promieniowyr — 0,01 — 0,017 mm na przejScie
posuw_wzdluzny — 0,057 mm na 1 obrot

ilos¢ przejs¢ w cyklu 6 (4 + 2) =+ 8 (6 + 2)

naddatek na grubo$ei z¢ba 0,03 = 0,04 mm.

(7/52) Inz. Rebrikow wprowadzil wiorkowanie zamiast szli-
fowania két zebatych 1 klasy. W tym celu skonstruowatl on spe-
cjalne frezyi obwiedniowe, ktére wumozliwily jak najbardziej
wiasciwy przebieg procesu wi6rkowania.

(2/58) Inz. Szczedrin zaleca wiérkowanie §limacznic i poda-
je sposoby wykonania odpowiednich marzedzi w ksztalcie $li-
maka. Poniewaz S§limacznic dotychczas nie szlifowano, nowy
ten sposéb zyska na pewno szerokie zastosowanie, dajac naj-
wigksze doktadno$ci.

(1/52) Frezowanie szybkosciowe zgbéw két — opracowywane
przez wielu racjonalizaotor6w radzieckich znalazlo odbicie
w artykule Margulisa, Zalesowa i Kostenki. Stosuja oni frezy
skladane, w ktérych poszczeg6lne noze zaopatrzone sa w plytki
ze spiekow. Kazdy zab zbiera wiér ma polowie glebokoSci W-r(;l?a:
Szybko§¢é skrawania wynosita 136,4 m/min. Okres trwatosci
ostrzy narzedzia T = 140 min.

Proby frezowania przeprowadzaja takze autorowie Fifalow
i Rotnickaja. Badaja oni i poréwnuja frezy zwykle i parabolicz-
ne. Zastosowano gleboko$¢ skrawania 95 mm (przy module
5 mm). Okres trwaloSci narzedzia wyni6st 35 min dla frezéw
zwyklych, a 180 dla parabolicznych, przy posuwie 9,6 mm (na
1 obrét kota zebatego). Frezy paraboliczne jakby skérowalw
swymi zewnetrznymi zebami, i dlatego mniej sie tepia.

(7/53) W Instytucie DHUMMC wyglosil in2. Trembowler od-
czyt, wykazujac na podstawie 6280 rysunkéw kot zebatych uzy-
wanych w budowie maszyn (stalowe kola zebate o zewnetrznym
uzebieniu 2 klasy doktadno$ci, $rednicy do & 250 mm o module
1 do 5 mm) iz mozna zalecaé nastepujace procesy technolo-
giczne:

1) Ptaskie kola zebate do & 65 i kola o innym przekroju
do & 50 — wykonuje sie z materiatu pretowego. Kota wigksze
sa wytwarzane z odkuwek matrycowych z wyjatkiem produkcji
maloseryjnej, przy ktérej uzywane sa odkuwki swobodnie kute.
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2) Pierwszg operacja obrébki skrawaniem jest wykonanie
otworu, ktory stanowi baze dla dalszych operacji. Otwory sa
przeciggane. Dazy sie do przeciggania otworéw jednostopnio-
wym przeciagaczem, nawet bez uzycia rozwiertaka zgrubnego.

3) Obrébka skrawamiem w produkeji masowej jest wykony-
wana na pionowych wielowrzecionowych pétautomatach, a w se-
ryjnej — na jednowrzecionowych potautomatach.

4) Przygotowanie z¢béw do hartowania odbywa sie wedlug
skréconego sposobu, to znaczy kota sa frezowane pétdokiadnie,
nastepnie za$ wiérkowane. Przy wielkoseryjnym wykonaniu sto-
suje sie z reguly grzanie indukcyjne. Zdarzaja sie wyjatki, jak
na przyklad zamkniete wierice, ktére sa grzane w komorowym
piecu. W tym przypadku stosuje si¢ zamiast wiérkowania —
szlifowanie. i

5) Kola zebate ze stali do nawegglania nawegla si¢ przed
wiérkowaniem.

6) Hartowanie kot zebatych wykonuje si¢ pradami wysokiej
czestotliwosci. Wyjatkiem sa przypadki, kiedy trzeba hartowac
czola két itp.

7) Szlifowanie zebdw wykonuje sie tylko przy malych se-
riach, kiedy grzanie nastepuje w piecach komorowych.

Stosujac powyizsze zalecenia mozna zmniejszy¢ pracochion-
no$¢ o ok. 30% w stosunku do czolowych fabryk, ktdére nie za-
stosowaly jeszcze nowoczesnych metod.

(1/54) Sprawie zmniejszenia ciezaru kot zebatych poswigca
swa prace Kopelew. Stwierdza on, ze istnieja tutaj dwie zasady:

Inz. TADEUSZ GIBAS

1) przy najwiekszych obcigzeniach material kola zebategy
g)o’w.inien by¢ wykorzystany do samych gramic swej wytrzyma-
osci; :

2) wszystkie nie pracujace czgsci kola zebatego, tzn. wszyst.
kie elementy, z wyjatkiem wiefica zebatego, powinny mie¢ mj.
nimalne potrzebne wymiary, Dla wmproszczenia teoretycznegy
analizowania ciezaru két zebatych, przyjeto nastepujaca za.
sade: ,Racjonalny ciezar kota zebatego réwna sie cigzarowi
walca, ktérego $rednica réwna sig S$rednicy zasadniczej kola
zg¢batego, a wysoko§¢ — szerokoSci wiefica zebatego®.

(3/54) Inz. Stachijew po diuzszych obserwacjach stwierdzif,
iz kola zebate o szlifowanych otworach sa bardziej pracochion-
ne od kol o otworach dogladzanych. Usterki istniejgcych pro-
ceS6w technologicznych obrobki otworéw kot zgbatych wynikajg
ze skomplikowanego i kosztownego urzadzenia do centrowania
na wateczkach lub kulkach, co nie daje spodziewanych efek-
tow dokladnosci. Znacznie lepiej dogladzaé otwory bez szlifo-
wania. Klase 2 dokladno$ci osiaga sie latwo i dogladzanie
otworéw usuwa wszelkie biedy, jak owalnos¢, stozkowato$é oraz
wichrowato$¢ osi otworu.

(2/54) Kota eliptyczne, zastepowane niekiedy na zachodzie
kotami mimo§rodowymi, znalazly szereg udanych rozwiazag
technologicznych dzigki uzyciu nieskomplikowanych przyrzadéw
doldczanych do frezarek obwiedniowych, Jedno z takich roz-
wigzan podaja autorzy Litwin i Pawfow.

OBROBKA CIEPLNA STALI W TEMPERATURACH PONIZEJ ZERA

Artykul niniejszyi omawia, w oparciu o wyniki wuzyskane
przede wszystkim przez badaczy radzieckich, wplyw dodatkow
stopowych na przemiane martenzytyczng i stabilizacje auste-
nitu stali stopowych, wpltyw obrébki podzerowej na wiasnosci
typowych stali, ze szczegélnym uwzglednieniem stali na na-
rzedzia skriwajace oraz praktyke obrébki cieplnej ponizej zera.

Analiza wplywu dodatkéw stopowych na przebieg przemian
zachodzacych w stali w zaleznoSci od temperatury oraz na
budowe wewnetrzna, wykazuje duzyr wplyw niektérych pier-
wiastkéw jak: mangan, nikiel, chrom, woliram, molibden i in.
na obnizenie krytycznej szybkoSci chlodzenia (np. dodatek
1,2% manganu do stali o zawartosci 0,6% wegla, obniza
jej krytyczna szybkosé chlodzenia z 750 na 809C[sek). Skutkiem
wplywu tych dodatkéw niektore stale chlodzone z temperatury
hartowania na wolnym powietrzu uzyskuja strukture martenzy-
tyczna, a nawet austenityczna.

Celem obrébki cieplnej, zwlaszeza stali nmarzedziowych, jest
otrzymanie jak najwyzszej twardoSei, przy mozliwie najlepszych
wiasnoSciach plastycznych i duzej odpornosci na zuzycie —
a zatem budowy drobno-martenzytycznej. U wysokostopowych
stali narzedziowych strukture takg mozina otrzymac przez za-
hartowanie i kilkakrotne odpuszczenie. Jednak praktycznie mie
uzyskuje sie nigdy w tych stalach 1009 martenzytu.

Przemiana austenitu w martenzyt, w odréznieniu od prze-
miany perlitycznej czy bainitycznej, mie jest procesem dyfuzyj-
nym, lecz przebiega ze znaczng szybkoscia, tworzac strukture
w ksztalcie igiel, przecinajacych ziarna austenitu. W kofico-
wych fazach przemiany, pojedyncze ,czgsteczki” austenitu zo-
staja jednak ,,zablokowane”, tj. zamkniete i SciSniete ze wszyst-
kich stron, gdyz przemiana austenitu w martenzyt potgczona
jest ze wzrostem objetoSci. W wyniku tego w wiekszosci stali
wysokostopowych pozostaje zawsze pewna ilo$¢ nieprzemienio-
negc austenitu, mimo dobrania optymalnych warunkéw harto-
warnia.

Drugim powodem pozostawania w zahartowanej stali wy-
sokostopowej pewnych iloci austenitu jest to, ze u wiekszosci
stali narzedziowych temperatura pelnej przemiany austenitu
w martenzyt lezy ponizej temperatury pokojowej.

Temperatura poczatku przemianyr martenzytycznej ozna-
czana jako punkt M, zaleina jest od zawartosci wegla i wy-
mienionych juz dodatkéw stopowych.

A. A. Popow podaje nastepujacy empiryczny wzér na obli-
czanie temperatury punktu Mp:

. Mp =520—320 X % C—45 X % Mn—30 X % Cr—20 X
X (%Ni-+ % Mo+ % W) —5 X (% Si+ % Cu) °C

Krzywa punktéw M, w zaleznoSci od zawartosci wegla wg

S. S. Steinberga podaje rys. 1. Na wykres ten naniesiono réw-
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niez krzywa temperatur kofica przemiany martenzytycznej Mg
wg A. P. Guiajewa i M. S. Czaadajewej. Jak wynika z wykre-
su, temperatura ta dla stali o zawartoSci wegla powyzej 0,5%
lezy juz ponizej temperatury pokojowej. Trzecia krzywa Ms po-
daje temperatury stabilizacji austenitu tj. temperatury, powyzej
ktorych zatrzymanie przemiany martenzytycznej powoduje
utrwalenie sie nieprzemienionego austenitu do tego stopnia, ze
dalsze ochladzanie stali nie daje juz zupelnie, lub tylko czgs-
ciowa dalsza przemiang. Stopien stabilizacji zalezy od czasu
przetrzymania stali w temperaturze M oraz jej skladu che-
micznego.
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Rys. 1. Wplyw zawartoSci wegla w stali na polozenie punktéw Mp, My
i M; 4

Z wymienionych powodéw, u wigkszosci stali narzedziowyel
nawet najstaranniej obrabianych cieplnie, otrzymuje si¢ zawsze
pewna ilo§¢ nieprzemienionego austenitu, zwanego austenitem
szczatkowym. Procentowa zawarto$¢ austenitu iszczatkowego
Swiadczy o wlasnosSciach obrobionego cieplnie materialu narze-
dziowego, a przede wszystkim o twardosci i odpornosci na pod-
W’yrisz;)nq temperature (czerwonego zaru), stalosci wymia-
réw itp.

Badacze radzieccy (A. P. Gulajew, M. N. Bigiejewa, N, A
Minkiewicz, O, I. Iwanow, W. D. Sadowskij i in.) juz w roki
1936 przystapili do préb wykorzystania miskich temperatur (po-



nizej 0°C) do obrébki cieplnej stali narzedziowych. Przeprowa-
dzane systematyczne badamia nad wplywem obrébki cieplnej
w temperaturach ponizej zera na dalsza przemiang austenitu
szczatkowego, a co za tym idzie ma jako$¢ obrabianych w ten
sposop marzedzi, doprowadzily do opracowania technologii ta-
kiej obrébki nawet do obrobki miektérych stali konstrukeyjnych,
a zwlaszeza stali naweglanych.

Zagadnienia zwiazane z kinetyks przemian w niskich tem-
eraturach nie sg jednak jeszcze cailkowicie wyjasnione, a wy-
niki praktycznego zastosowania nie daly jeszcze pozgdanej tech-
nologicznej doskonalo$ci. Dlatego prace nad ta metody trwaja
w dalszym ciagu.

Jak juz wspomniano, celem obrébki cieplnej w temperatu-
rach podzerowych jest podwyzszenie takich wilasnosci mecha-
nicznych i technologicznych jak: twardosci, odporno$ci na zu-
iycie (narzedzi), staloSci wymiaréw (przyrzagdéw mierniczych),
indukeji magnetycznej i innych wlasnosci. Mozliwe jest to do
osiagniecia przez obnizenie zawarto$ci austenitu szczatkowego
w strukturze zahartowamej stali, Liczne badania przeprowa-
dzone przez radzieckich uczonych na stalach réznych gatun-
kéw, potwierdzity w pelni przypuszczenie, ze zwigkszenie stop-
nia przemiany austenitu w martenzyt mozliwe jest do przepro-
wadzenia zgodnie z teoretycznymi przestankami, przez pod-
danie stali dzialaniu niskich temperatur, lezacych w poblizu
punktu Mg, a nawet ponizej niego.

W praktyce zastosowano do obrébki cieplnej temperatury
osiagalne przy pomocy dwutlenku wegla w stanie statym tzw.
suchego Todu (—65 do —750C), przy pomocy ciekliego tlenu
(—1830C), cieklego azotu (—1900C), wzglednie cieklego po-
wietrza (—1869C). Te trzy ostatnie temperatury leza znacznie
porizej punktu Mg i zostaly zastosowane prawdopodobnie ze
wzgledéw praktycznych, z braku mozliwo$ci latwego osiagnie-
cia temperatur posrednich.

W dalszym ciggu zostang podane wyniki badan wplywu
obrobki w temperaturach podzerowych na wlasno$ci niektorych

stali.
TABLICA |
Sktady chemiczne stali

T i Sklad chemiczny w °/, /s
arka stali

) U T ) i, B e ol
SW18 073 | 024 | o014 | 475 | 18,74 | 1,52 -
SW9 09 | 034 | 013 | 434 | 9,05 | 2,0 -
NWC 091 | 028 | 0,84 1,05 | 1,25 | 030 | 0,25
NCL 1,65 | 0,6 0,10 | 11,23 = 0,2 0,6
U10 (Nr 9) 1,02 | 03 0,2 = A 2l £
WU 155 | 028 | 0,16 3,94 | 11,89 | 27 =

Stal szybkotngca typu SWI181) o skladzie chemicznym po-
danym w tablicy I, poddana zostala nastepujacej obrébee ciepl-
nej: prébki o wymiarach 30 X 10 X 10 mm grzano w kapieli
solnej z chlorku baru, hartowano z temperatury 12809C w oleju;
cze$¢ probek poddano po hartowaniu 3-krotnemu odpuszezeniu
w ciagu jednej godziny w réznych temperaturach, cze$¢ za$
bezposrednio po hartowaniu zanurzono w cieklym azocie.o tem-
pe:aturze — 1900C; czas ozigbienia wynosit od 5 minut do 12
godzin.

Pomiary zawartoSci austenitu przed i po obrébce w tempe-
raturze — 1900C, przeprowadzone metoda magnetometryczna,
Wykazaly zmniejszenie zawartoSci austenitu szczatkowego z 25
do 12%, co pociagnelo za soba wzrost twardosci o 2HgC oraz
brak wplywu czasu wytrzymania stali w niskich temperaturach.
Wplyw obrébki w temperaturach podzerowych na odporno$é na
temperatury 550 i 600°C przedstawiaja rysunki 2 i 3.

Stwierdzono réwnoczesnie, ze je$li miedzy hartowaniem a
obrébka podzerowa uplynal czas dluzszy niz 1 do 1,5 godzi-
ny, wéwezas daleko mniejsza ilo$¢ austenitu szczatkowego ule-
ga przemianie martenzytycznej. Tlumaczy sie to tym, ze w za-
hartowanej stali szybkotnacej punkt stabilizacji austenitu szezat-
kowego M lezy powyzej 200C. Jak wykazaly dalsze badania,
sklonno$é do stabilizacji jest rézna u réznych gatunkéw stali
i zalezy takze od temperatury hartowania.

Stal szybkotnacai typu SW9 (patrz tabl. 1) wykazata po
ozigbieniu jej w temperaturze cieklego azotu podobne wiasno$-
cl. Wzrost twardos$ci byt wigkszy bo o 4Hgc, a zawarto$é auste-
nitu szczatkowego obnizata sie jedynie w tym przypadku, gdy
przerwa miedzy hartowaniem a obrobka podzerowa wynosita nie
Wiecej niz 20 godzin. Jednogodzinne odpuszczenie fej stali w
2700C stabilizuje austenit szczatkowy do tego stopnia, ze naste-
Pujaca pézniej obrébka podzerowa nie wywoluje juz jakichkol-
wiek zmian.

Narzedziowa stopowa stal typu NWC odznaczajgca sie ma-
la sklonnoicia do deformacji, po zahartowaniu zawiera duze

%) Podane oznaczenia sa to cechy polskich stali odpowiadajacych
stalom radzieckim, ktére byly wziete do przeprowadzenia badari.

ilosci austenitu szczatkowego. Po poddaniu prébek tej stali
uprzednio. zahartowanych z temperatury 830°C w oleju, obréb-
ce w temperaturze —1900C, twardos¢ ich wzrosta o 2 do 3Hgc.
Poddano réwniez obrébce podzerowej probki tej stali uprzednio
zahartowane ze zbyt wysokiej temperatury, wskutek czego ich
struktura sklada si¢ z gruboiglastego martenzytu na tle du-
zych ilosci austenitu, a twardo$¢ wynosila 58 — 59 Hgc.

W wyniku ozigbienia, twardo$¢ zostata podwyzszona o 5 do 6
Hpgc a iloé¢ austenitu szczatkowego spadla o 5 — 10%. W tym
ostatnim przypadku, obrébka podzerowa zostala wykonana nie
bezposrednio po hartowaniu, tylko po dluzszym, blizej nie zna-
nym okresie czasu. :

Badana byla takze narzgdziowa stal stopowa typu NCL (patrz
tabl. 1), odznaczajaca si¢ wysoka twardoscia i odpornoécia na
podwyzszone temperatury. Struktura jej po zahartowaniu w
temperaturze 1000 — 10500C wykazuje martenzyt, wegliki i au-
stenit szczatkowy, charakteryzujacy si¢ wysoka trwaloscia. Pod-
zerowa obrobka cieplna tej stali w temperaturze —1900C pod-
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Rys. 2. Odpornos¢ zahartowanej stali SWI8 na temperature 550°C a — por
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Rys. 3. Odporno$¢ zahartowanej stali SWI8 -a temperaiure 600°C a — po
3-krotnym odpuszczeniu, b — po oziebieniu w —I190°C i jednorazowym:
odpuszezeniu w 560°C.
wyzsza jej twardo$¢ z 64 na 67 Hgc. Austenit szczatkowy tej
stali nie wykazuje wyzszej sklonnosci do stabilizacji w tempe-

raturze pokojowej.

Obrébka podzerowa moze, jak wykazaty badania, poprawié
znacznie wiasnosci stali w przypadku uprzedniego zahartowa-
nia jej z nieodpowiedniej temperatury. Na przyklad stal typu
NCL po zahartowaniu jej z temperatury 11500C (przegrzanie),
miala twardo$¢ 48 Hgc. Ta sama stal po oziebienin w —1900C
zwi¢kszyta swa twardo$é na 66 Hgc.

Badania przeprowadzone przez G. £. Kuruklisa nad radziec-

. ka weglowg stala narzedziowa marki Ul0 (patrz tabl. I) zblizo-

na do polskiej stali znak N9 wykazaly, ze obrébka podzerowa
w temperaturze —1900C podnosi zawsze twardosé¢ stali do mak-
simum wynoszacego 66 Hgc, jednak zaznacza si¢ w niej siln

wplyw stabilizacji austenitu szczatkowego. Przetrzymanie stali
miedzy hartowaniem a obrébka podzerowa przez 1 godzing w
temperaturze pokojowej, zmniejsza efekt przemiany pozostatego
austenitu w martenzyt o 70 — 809% (tj. przemienia si¢ tylko

ok. 14 austenitu szczatkowego).
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A. P. Gulajew i M. S. Czaadajewa przeprowadzili szereg
préb na stalach kilku gatunkéw, w celu ustalenia wpiywu cza-
su przetrzymania zahartowanych prébek w temperaturze 200C
na stabilizacje austenitu szczatkowego. Miedzy innymi zbadano
stale narzedziowe: typu N8 N12, NC6, TC4 oraz stal konstruk-
cyina do naweglania CP3 wytopiong specjalnie z zawartoScia
1% C, odpowiadajaca Sredniej zawartoSci wegla w warstwie
naweglonej.

Wyniki badafi niezaleznie od tego, Ze potwierdzily dodatni
wplyw obrébki podzerowej, rzucityl duzo $wiatla na proces sta-
bilizacji austenitu przy przetrzymywaniu zahartowanej stali w
temperaturze pokojowej. I tak dla stali narzedziowych stabili-
zacja przebiega réwnomiernie i w bardzo silnym stopniu; u sta-
li NI12 w identyczny sposéb jak dla stali N9, za$ dla stali N8
podlega jej cata zawarto$¢ austenitu. U stali stopowych stwier-
dzono rézna sklonno$é do stabilizacji. Wyniki dla stali SW18,
SW9, NWC i NCL zostaly juz podane; z pozostalych stal TC4
podlega stabilizacji w znacznym stopniu, natomiast stal NC6
w mniejszym zakresie. U naweglomnej stali CP3 stopien stabiliza-
cji zalezy od warunkéw obrdébki cieplnej jakiej stal zostata pod-
dana przed obrébka podzerowa, a w szczegélnosci od tempera-
tury hartowania.

W stalach obrobionych w temperaturach podzerowych oprécz
podwyzszenia twardosci skutkiem zmniejszenia iloSci austenitu
szezatkowego, zachodza jeszcze inne korzystne zmiany wias-
noéci. Duze znaczenie posiada wplyw tej obrébki na trwalosc¢
i wilasnosci skrawne narzedzi skrawajacych. Badamia nad tym
zagadnieniem przeprowadzone zostaly w laboratoriach Zakla-
déw Budowy Maszyn ,,Uralmasz” w ZSRR. Do§wiadczenia prze-
prowadzono na nozach tokarskich ze stali i staliwa szybkotna-

Wyniki badaf przedstawiaja wykresy na rys. 4 i 5. Podobpe
wyniki daly badania przeprowadzone w Polsce przez ins
F. Tychowskiego i inz. W. Szydlita oraz w Czechoslowacji. "

Pounre$li¢ jeszcze nalezy, ze znaczenie obrébki mnarzeds
skrawajacych w temperaturach podzerowych polega nie tylkg
na tym, ze mozemy podwyzszaé ich wilasnos$ci skrawne ale i na
tym, ze sposobem tym mozna réwniez poprawi¢ wiasnosci na
rzedzi, ktére mie zostaly nalezycie obrobione cieplnie (niedosta-
tecznie odpuszczone, zahartowane zza niskiej temperatury, lek.
ko przegrzanme itp.).

Dalszg zaleta obrobki podzerowej jest osiagniecie przez obro-
biony przedmiot stabilizacji wyniiar6w. Objeto$¢ przedmioty
zwigksza si¢ w miare przemiany austenitu szczatkowego w mar.
tenzyt, zatem im zawarto$¢ austenitu szczatkowego w stali be.
dzie mniejsza, tym wymiary liniowe wykonanego z niej przed-
miotu beda bardziej stale. W tablicy II podane s przyrosty
twardo$ci i dlugosci prébek z kilku gatunkéw stali po poddaniy
ich obrébce podzerowej. y

Przytoczone dane wskazuja na duze znaczenie obrébki pod-
zerowej wyrobéw precyzyjnych, a zwlaszcza przyrzadéw i na
rz¢dzi mierniczych. Nie bez znaczenia jest fakt mozliwo$ci po-
prawienia tym sposobem brakéw wymiarowych po obrébee skra.
waniem.

Technologia obrébki cieplnej stali w temperaturach podze-
rowych opracowana i stosowana w zakladach ,Uralmasz® w
ZSRR dla narzedzi skrawajacych, przedstawia sie nastepujaco:

TABLICA 11
Przyrosty twardosci i dlugosci prébek stali po obrébce podzerowej
(wg A. P. Gulajewa)

cego typu 18-4-1, stali typu SW9 oraz na radzieckiej stali marki Przyrost za-
WU. Dwie serie nozy obrabiano cieplnie wedlug optymalnych Magka | coroperatura S e s i g{:g;ng
dla danej stali warunkéw zwyklej i podzerowej obrébki cieplnej. - w °C tenzytu HRG w /o
Przekr6j trzonkéw nozy byt [0 30 X 30 mm; geometria ostrza gl
byla nastepujaca: q = 109, v = 300, B = 500, 8 = 600, A = N8 780 i) 0.6 —
= 40 r = 2 mm, szeroko§é Scina 1 mm, kat Scina 60. Badanie N9 780 1,6 0,5 —
trwatoSci przeprowadzono metoda toczenia promieniowego, przyj- N2 780: 55 by 32 0,3 —
mujac za kryterium stepienia catkowite zniszczenie krawedzi NC6 850 11,7 2,0 0,229
tnacej. Skrawano stal weglowa konstrukcyjng o R, = 46 =+ NWC 820 4.4 2,5 0,087
=52 kG/mm2, Hg = 187. Warunki skrawania: gleboko$é 2 mm, TC4 850 30,0 2,5 0,0499
posuw 0,3 mm/obr, bez chlodzenia. CP3-1°/,C 790 4,0 13 0,0875
o 850 16,0 3,8 0,112
3 s ] J /g Narzedzia hartuje sie w warunkach optymalnych dla dang
€0 s e S S o A stali, nastepnie mozliwie bezpoSrednio po osiaggnigciu przez na
N | T o e ERY e ey rzedzie temperatury pokojowej, umieszcza sie je w chlodnicy
iy R N R AT o odpowiedniej temperaturze.
S o o | R T i B S ekl Ozigbianie przeprowadza si¢ w lodéwkach elektrycznych
+ 60 e WSEI g 3 lub w specjalnych chlodnicach przystosowanych do obrébki pod-
s | 1 *C--’\._‘_‘ zerowej. Do osiagniecia niskich temperatur w chiodnicach sto-
§3U DA ER =) suje sie zestalony dwutlenek wegla, ochlodzony przy pomocy
B T\“~\ ‘:1 Kwasu Weglowego alkohiol lub aceton, ciekle powietrze, ciekly
u 1 N R o DB ) tlen lub ciekly azot.
S0 ] Czas wytrzymania narz¢dzia w temperaturze podzerowej nie
by obrdbka ponizej zera ma zasadniczo wplywu na zachodzgce przemiany, trzeba jednak
3 aby obrabiany przedmiot ochlodzil sie réwnomiernie w catym
—+— obrobka normalna przekroju. Praktyka wykazata, ze przy uzyciu kwasu weglowe-
) | g WNE BN, go czas oziebiania wynosi 2 do 4 godzin, za$ przy uzyciu cie-
2l 30 40 50 60 70 80 90 100

Trwatosc ostrza T min M-113/Sa~R4
Rys. 4. Wykres zaleznoSci trwaloSci ostrzy od predkoSci skrawania dla
nozy tokarskich ze stali (/) i staliwa (2) szybkotnacego SWI8 oraz stali
WU (3), obrobionych cieplnie w sposéb normalny i w temperaturach pod-
zerowych (wg G. A. Kuruklisa).

90 T I T (
! |
<80 S oo e o g
E | \i“‘\__'
T !
=
.§60 > et L L B
B A S Gt | B et S
L e Jem
:UQ) Tre— ——
S0 =
& —— Obrobka w temper
ponizej zera
0 - Dbm:bka {Iorma/ng
20 30 40 80 60 70. 80 90100

Okres trwatosci T, min. - 13/54-R5

Rys. 5. Wykres zaleznoSci trwaloSci ostrzy w zaleznoSci od predkoSci
skrawania dla mozy tokarskich ze stali SW9 obrobionych cieplnie w spo-
s6b normalny (I) i w temperaturach podzerowych (2) (wg G. A. Kuruklisa).
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ktego azotu 0,5 do 1,5 godziny, zaleznie od wymiaréw przed-
miotu, ;

Narzedzie wyjete z chlodnicy powinno osiagnac¢ na powietrz
temperature otoczenia, po czym odpuszcza si¢ je jednorazowo
w temperaturze o 30 do 500C nizszej od normalnie przyjetej
dla danej stali temperatury odpuszczania, w ciggu 1 do 2 go-
dzin. Narzedzia o zlozonych ksztattach, narazone ma pekniecia
wskutek naprezen wilasnych, wywotanych szybko zachodzacy-
mi przemianami strukturalnymi przy ozigbianiu ich po harto-
waniu do tak miskich temperatur, nalezy przed ozigbianiem od-
puscié¢ jednorazowo w temperaturze 560°C, za$ po obrébee pod-
zerowej jednorazowo w temperaturze 250 = 3000C.

Praca przy tak niskich temperaturach z jakimi mamy do
czynienia w obrébce podzerowej, wymaga zachowania szczegol-
nej ostroznoSci i Scistego przestrzegania bezpieczefistwa i hi-
gieny pracy. Skutki zetkniecia ciala ludzkiego z o$rodkiem 0
tak niskich temperaturach sa w skutkach bardzo grozne, a z re
guly ciezsze niz oparzenia oSrodkami o wysokich temperaturach.
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Jnz. WACLAW BRODOWICZ

NOWY UKLAD PASOWAN

W Dzienniku Ustaw Nr 9 z dnia 23 lutego 1954 r. ukazato
sie rozporzgdzenie Przewodniczacego PKPG z dnia 9 lutego
1954 r. wprowadzajace normy na stale konstrukcyjne i nowe
normy dotyczgce ukladu pasowan i sprawdzianéw. Dotycheza-
sowe nmormy W omawianym zakresie zostaty uniewaznione.

Rozporzadzenie to stawia powazne zadania dla przemysiu
i biur konstrukcyjnych i nakiada na nie obowiazek wykonania
w okreSlonych terminach wszyistkich zwiazanych z tym prac
przygotowawezych.

Ze wzgledu na zasadnicze znaczenie i szeroki zakres oma-
wianego rozporzgdzenia podajemy poszczegélne jego postano-
wienia dotyczace uktadu pasowan,

Rozporzgdzenie Przewodniczgcego PKPG z dn. 9 lutego
1954 r. zatwierdza jako normy:

zaleecane
PN/M — 02201 — Tolerancje i pasowania. Pojecia podstawowe,

Tolerancje. Odchytki,

PN/M — 02202 — Tolerancje i pasowania. Pojecia podstawowe,
Luz. Weisk. Pasowanie.

PN/M — 02203 — Tolerancje i pasowania. Pojecia podstawo-
we. Uklad tolerancji. Klasy dokladnosci. Rodzaje pasowan.
Oznaczenia, :

PN/M — 02400 — Tolerancje i pasowania OCT — ISA. Wy-
tyczne stosowania sprawdzianow ISA (PN/M — 02100) do
odbioru wyrobéw wykonanych wedhig tolerancji i pasowan
OCT (PN/M — 02201 do 02386). :

PN/M — 02401 do PN/M 02414 Tolerancje i pasowania OCT—
ISA. Tablice poréwnawcze.

PN/M — 02451 Sprawdziany graniczne gladkie. Schemat roz-
mieszezenia pol tolerancji. Oznaczenia. Zasady stosowania.

b) obowigzujace

PN/M — 02210 Tolerancje zgrubne. Klasy dokladnosei 7, 8 i 9.

PN/M — 02211 do 02220 Tolerancje i pasowania. Zasada stalego
otworu,

PN/M I— 02221 da 02230 Tolerancje i pasowania. Zasada statego
watka;,

PN/M — 02235 do 02279 Tolerancje i pasowania. Zasada stalego
otworu.

PN/M — 02335 do 02385 Tolerancje i pasowania. Zasada sta-
lego watka:.

PN/M — 02386 Tolerancje i pasowania wymiaréw ponizej 1 mm.

PN/M — 02452 do 02471 Sprawdziany i przeciwsprawdziany
do watkéw i otworow.

PN/M — 02475 Sprawdziany graniczne plaskie do glebokosci
i Wysokosci wystepéw. Tolerancje.

Normy obowigzujace wprowadzone sa mna obszarze calego
panstwa od nastepujacych terminéw:

a) odno$nie do nowej produkeji, opartej na mowych kon-
strukcjach, dla ktérej opracowanie dokumentacji nie zostalo
ukoficzone — od dnia wejScia w zycie rozporzadzenia (w 30
dni po dniu ogloszenia),

b) w przypadku nowouruchomionej produkeji opartej na do-

kumentacji ukoficzonej — od dnia 1 sierpnia 1954 r.,
¢) odno$nie do pozostalej produkeji (tzn. biezacej i maja-
cej by¢ powtérzona) — od dnia 1 lipca 1955 r.

Od dnia wejscia w zycie rozporzadzenia nie wolno w zakresie
opracowywanej dokumentacji stosowaé innego uktadu pasowan
anizeli przewidziany w normach wymienionych w rozporzadze-
niu.

Przepiséw rozporzadzenia mie stosuje sie:

— do produkeji czesci zamiennych przeznaczonych do napraw,

— do wyrobow przeznaczonych na eksport, gdyi zamawiajacy
stawia inne warunki,

— do produkeji opartej na licencjach radzieckich w zakresie,
w jakim oryginalna dokumentacja przewiduje odstepstwa,
— do wyrobu sprawdzianéw wykonywanych dla odbioru pro-

dukeji importowej,

— do prac naukowo-badawczych.
Omawiane rozporzadzenie weszlo w zycie po uplywie 30 dni od
dnia ogloszenia tj. z dniem 23.3.1954 T.

Whioski wykonawcze

Przy wyciaganiu wnioskéw nalezy ustali¢, co malezy rozu-
mie¢ pod ,,dokumentacja techniczna’*. Podane nizej wnioski zo-
staly przyjete przy zalozeniu, ze jako dokumentacje techniczna
Nalezy rozumieé¢ rysunki konstrukeyjne i wykonawcze wyrobdw,
narzedzi i sprawdzianéw oraz instrukcje obrébki.

W terminie do dnia 23 marca 1954 r. we wszelkiego rodzaju
dokumentacji tecinicznej bedacei w opracowaniu stary ukiad
pasowan powinien by¢ zastapiony nowym, tzn. powinny by¢ po-
prawione:

a) rysunki wyrobéw nowouruchamianej produkcji, dla ktérej
wykonanie rysunkéw czesci nie zostato ukoficzone.

b)znajdujace si¢ w opracowaniu instrukeje, rysunki oprzyrza-
dowania narzedzi i sprawdzianéw do wykonmania wyrobéw, na
ktére rysunki nawet zostaly juz ukoficzone.

c)w przypadkach gdy w zestawieniach rysunkéw wymienio-
nych w punktach a i b znajduja si¢ czeSci normalne (wg PN
i PKN) z pasowaniami wedlug starego ukladu, nalezy wykonaé
ich rysunki wg nowego ukiadu pasowafi, pomimo ze normy do-
tychezas nie zostaly znowelizowane.

Do dnia 1 sierpnia 1954 r. powinny byé poprawione wszyst-
kie rysunki dotyczace wyrobéw oraz oprzyrzadowania, narzedzi,
sprawdziandw i instrukeji obrébki, dotyczacych wykonania tych
wyrobéw — o ile produkeja przyrzadéw, narzedzi, sprawdzia-
néw i réznych wyrobéw jeszcze do dnia 1 sierpnia 54 r. nie roz-
poczela sie.

Do dnia 1 lipca 1955 r. powinny byé poprawione rysunki
czesci, oprzyrzadowania, narzedzi, sprawdzianéw i instrukeji
obrébki do produkeji pozostalej, a w zestawieniach czesci nor-
malne powinnyi by¢ zastapione rysunkami tych czesci, o ile do
tego terminu nie zostang wydane nowe normy na te czesci.

Jezeli ktokolwiek dotad nie poprawil rysunkéw w dokumenta-
cji, ktorej opracowanie nie zostalo ukonczone do dnia 23
marca 54 r. i produkuje wg tych rysunkéw nadal, popelnia
przestepstwo, za ktére rozporzadzenie przewiduje kare wiezie-
nia do lat 3, lub grzywne, albo tez obydwie kary. Nie dotyczy
to dokumentacji odnoszacej si¢ do napraw, eksportu lub doku-
mentacji licencyjnej radzieckiej w zakresie, w jakim oryginalna
dokumentacja radziecka przewiduje odstepstwa od uktadu no-
wego oraz przypadkéw produkeji sprawdzianéw do odbioru
wyrobéw importowanych, lub tez prac naukowo-badawczych.

Nalezy stwierdzi¢, ze przestepstwo popelni réwniez kazdy,
kto nie wprowadzil nowego' oznaczenia pasowan oraz nowych
oznaczefi stali na rysunkach czeSci normalnych wg PKN i PN,
pomimo ze w mormach figuruja stare oznaczenia.

Uwagi do nowych norm pasowari

Normy na uklad pasowan zostaly opracowane na podstawie
norm radzieckich OCT i merytorycznie sa z nimi zgodne, réznia
sie tylko symbolami. >

Symbole pasowari w ukltadzie pasowaii OCT sa skrétami nazw
pasowai, a w adoptowanych normach obowiazujacych PN sa wy-
razone literami alfabetu tacifiskiego w transkrypeji fonetyezne;.
Nie znajac brzmienia pasowamia w jezyku rosyjskim lub wiel-
koSci odchylek, z rodzaju symbolu nie mozna wywnioskowag
o rodzaju pasowania.

Niektére symbole uzywane w nowych pasowamiach PN sa
w brzmieniu zgodne z symbolami uzywanymi w normach OCT,
dotyczy to tych liter, kfére w obu alfabetach maja to samo
brzmienie i te sama pisownie.

Dla odrdznienia nowego ukladu pasowan od dotychczasowego
ISA, przed symbolem pasowania postawiona jest kropka, gdyz
w wielu przypadkach symbole wie nowego ukladu sa podobne
do symboli w pasowaniach ISA, lecz oznaczaja inne pasowania.

_ W nowym ukladzie pasowan otwér, jak rowniez walek ozna-
czane sa duzymij literami alfabetu. Klase doktadnosci oznacza
si¢ indeksem cyfrowym lub cyfrowo-literowym. Klasy pasowan
2 mie oznacza sie. Klasa oznaczona mniejsza liczba oznacza
klase doktadniejsza.

Podstawowy otwér oznacza sie symbolem .A (w OCT réw-
niez A lecz bez kropki), a podstawowy walek symbolem W
(w OCT oznacza si¢ przez B); tolerowane sa réwniez w giab
materiatu jak w uktadzie pasowan ISA.

Whprowadzony uktad pasowan przewiduje 10 klas dokiadnosci,
a mianowicie: 1; 2; 2a; 3; 3a;' 4; 5; 7; 8 i 9.

Normy przewiduja w zasadzie kojarzenie podstawowego otwo-
rt z watkami, a podstawowego watka z otworami w te) samej
klasie, z wyjatkiem klasy 2a i 3a. Klasa 2a i 3a zgodna jest
z uKtadem pasowan ISA do wielkoSci 180 mm, powyzej 180 do
500 mm sg réznice, wynikle z innego w obu uktadach stopnio-
wania Srednic. Tolerancja wykonania w nowym uktadzie paso-
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wan dla tej same) $rednicy watka i otworu w tej samej klasie
nie jest jednakowa dla wszystkich pasowan.

Normy sprawdzianéw

Temperatura odniesienia w nowych mnormach ustalona jest
réwniez na 200C.

Rozmieszczenie pdl tolerancyjnych wykonania sprawdziandw
jest mieco odmienne niz w sprawdzianach wg ISA.

Nowoscia w stosunku do ukiadu ISA jest wprowadzenie
sprawdzianéw odbiorczych. Sprawdziany odbiorcze przewidy-
wane sa dla zamawiajacego, a kontrola wytworey odbiera pro-
dukcje zuzytymi sprawdzianami roboczymi (odbiorczymi tylko
w tym przypadku, gdy zamawiajacy nie odbiera produkeji spraw-
dzianami).

Produkcja odebrana sprawdzianami odbiorczymi moze nie
byé dobra (tzn. wykonana w gramicach tolerancji); jesli kontro-
la ma co do tego watpliwo$ci, powinna dokonaé sprawdzenia
uniwersalnymi narzedziami mierniczymi.

Wyliczone poprzednio normy zalecane dotycza pojeé pod-
stawowych, opracowane sa na podstawie norm radzieckich.

Dla wykorzystania istniejacych sprawdzianéw ISA (PN/M
— 02100) zostaly wydane tablice poréwnawcze zamiennogei
sprawdzianéw OCyl‘—ISA i wytyczne stosowania sprawdziangy
ISA do odbioru wyrobéw wykonanych wg tolerancii i pasowap
OCT. Stopnie zamiennosci sprawdzianéow w tablicach porgw.
nawczych zostaly oznaczone nastepujaco:

barwa zielona — sprawdziany zamienne
pomaraficzowa — sprawdziany warunkowo zamienne

,  czerwona — sprawdziany niezamienne. '

Barwy te powinny by¢ umieszczone w poblizu strony prze.
chodniej i mieprzechodniej sprawdzianéw ISA, ktdre przececho.
wano na uktad PN — OCT. Niezaleznie od podanego stopnig
zamienno$ci w zaleznoéci od wielkoSci serii produkeji nalezy
kazdorazowo przeanalizowaé, czy nie nalezaloby dorobié¢ spray.
dzianu wg ukltadu PN—OCT w przypadku, gdyby uzycie spraw.
dzianu ISA zacie$Snilo tolerancje wykonawcza wyrobu.

Tablice poréwnawcze zostaly opracowane dla zasady stafe.
go otworu i stalego watka dla klas 1; 2; 2a; 3; 3a; i 4. Dla po.
zostatych klas nie opracowano zamiennosci sprawdzianéw, po.
niewaz wyroby te powinny byé sprawdzane uniwersalnymi na.
rzedziami mierniczymi.

»

PRZYRZAD DO DOCIERANIA OTWOROW W KORPUSACH MASZYN

W remoncie tokarek czgsto zachodzi konieczno$é docierania
otworu konika, w ktérym jest osadzona tuleja. Orperacja ta jest
wykonywana zazwyczaj recznie przy uzyciu zeliwnych docie-
rakow. ?

nigta w otwoér korbowodu 22. S3 one zabezpieczone przed roz-
taczeniem nakladka 25 zamocowana do czopa tulei 21 wkretem
24. Drugi koniec korbowodu jest polaczony z tarcza 16 za po-
moca palca 26 wkreconego w te tarcze i zabezpieczonego przed :

30 |
29 |
31 VLA ‘
& 32 - e
& 4 AN 7 9 10y 12 11
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M-74/54-R1

Uzycie przyrzadu przedstawionego na rysunku skraca prze-
szlo 3-krotnie czas tej operacji. Korpus I przyrzadu wykonany
przez spawanie posiada pokrywe 2. W korpusie znajduje sig
wat 3 ulozyskowany mna lozyskach 6 i 7 zamocowanych do kor-
pusu Srubami 8. Na wale 3 jest osadzone przy pomocy wpus-
tow kolo zebate stozkowe 4. Wat jest zabezpieczony od przesu-
nieé¢ wzdluzosiowych wzgledem korpusu, z jednej strony kol-
nierzami lozysk, a z drugiej strony — nakretkami 9 osadzonymi
na wale 3. W wale tvm jest wykonany nieprzechodni otwér cylin-
dryczny, do polowy kitérego znajduje sie wielowypust. W wie-
lowypuscie tym jest osadzony watek wielowypustowy 10. Z cy-
lindrycznym koficem tego watu jest potaczona tuleja z przegu-
bem 12 docieraka 11. W korpusie jest osadzona z luzem tuleja
13. W tulei tej jest osadzone stozkowe kolo 14 zazgbiajace sie
z kolem 4. Na konicu walu kola 14 zamocowano przy pomocy
wpustu 15 i wkretu 17 tarcze 16.

Do korpusu I przyspawano tuleje I8 z nieprzechodnim
gwintowanym otworem, w ktéry jest wkrecony wat 19 posiada-
jacy dwa rowki na wpusty 20, Na wale tym jest osadzona tuleja
21, ktérej widetki wchodza w pierScieniowy rowek watu 10.
Cylindryezny czop tulei 27 wchodzi w brazowg tuleje 23 wcis-
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obrotem wkretem 27 za posrednictwem podkiadki 28. Korpus
posiada dwa wystepy 29 z otworami cylindrycznymi, z ktérych
jeden jest zaopatrzony w gwint. Przez otwory lacznika 80 i wy-
stepéw 29 przechodzi trzpien 31 wkrecony jednym koficem W
gwintowany otwér prawego wystepu 29. facznik 30 zamocowuje
sie w imaku nozowym tokarki, jak n6z. Jesli stozkowy czop wa-
tu § nie wpada w gniazdo wrzeciona, to malezy nieco odkrecit
nakretke 32 i odpowiednio obrdci¢ korpus przyrzadu woké! os
trzpienia 31, przesuwajac jednocze$nie suport w kierunku po-
przecznym. Po osadzeniu tego czopa w gniezdzie wrzeciona do-
kreca sig z powrotem makretke 32.

Obrét docieraka uzyskuje sie od wrzeciona, ktéremu nalezy
nadaé predko$é obrotowa ok. 100 obr/min. Palec 26 tarczy I6,
napedzanej poprzez przekladnie k6t stozkowych 14 i 4 od walt
3, wprawia w ruch korbowdd 22 nadajacy walowi 10, a wraz
z nim docierakowi /1 ruch prostoliniowo-zwrotny.

Opisany przyrzad moze stuzyé mie tylko do docierania otwo:
ru w konikach, lecz réwniez do operacji docierania otworu W
wielu innych przedmiotach jak tulej, otworéw w korpusach ma-
szyn i innych.
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CZESCI ZAMIENNE — WAZNY PROBLEM GOSPODARCZY

,,Przgmysl maszynowy winien zwigkszyc produkcje czesci zamiennych i w ten sposéb zapewnic¢ usprawnienie gospo-
darki remontowej w przemysle, transporcie i budownictwie, a szczegdlnie zwigkszyé zaopatrzenie rolnictwa w czgsci

zamienne“,

1. Znaczenie czeSci zamiennych

Zagadnienie produkcji czeSci zamiennych stanowi jeden z po-
waznych probleméw technicznych i organizacyjnych w naszej
gospodarce narodowej. Roczne zuzycie czgSci zamiennych siega
setek milionéw zlotych i wymnosi dla poszczegdlnych galezi od
1,5 do 8% — a niekiedy i wigcej wartosci eksploatowanych ma-
szyn | mechanizméw (wartoSci nizsze: 1,5 — 2,5% odpowiadaja

rzemystowi maszynowemu; gérna granica odpowiada budowni-
ctwu 1 transportowi samochodowemu). Przykladowo mozna po-
da¢, wg danych radzieckich, ze udzial nowych czesci wymiennych
w kosztach wilasnych remontéw kapitalnych samochodéw siega
do 50% og6lu kosztéw. Ciezar czesci wymiennych zuzywanych
przy kapitalnych remontach szacunkowo siega do 15% ogélnego
ciezaru  remontowanych samochodéw. W naszym kraju brak
wprawdzie szczegOlowych danych liczbowych charakteryzujacych
mzycie czesci, jednakze posiadane orientacyjne dane w pelni
potwierdzaja podane liczby. W szczegdlnosei udzial czeSei wy-
miennych w kosztach remontéw samochodéw ciezarowych i au-
tobusow siega do 60%, stanowiac okolo 30—40% kosztu nowych
obiektéw. W' budownictwie i gérnictwie koszty zuzycia rocznego
czgsei wymiennych stanowia ok. 10% wartoSci remontowanych
obiektow itp.

Traktujac sprawg z punktu widzenia udzialu w ogélnych
kosztach ~wytwarzania czy eksploatacji, problem ten w miare
szybko  postepujacej mechanizacji proceséw produkeyjnych
w przemysle, rolnictwie i budownictwie wciaz nabiera na znacze-
niu. Zapotrzebowanie na czeSci zamienne charakteryzuje w tych
wartnkach silna tendencja wzrostu, majaca swe zrédlo zaréw-
no w zwigkszeniu iloSci maszyn i urzadzen, jak réwniez w nie-
dostatecznym dotychczas zaopatrzeniu i we wzroscie intensyfi-
kacj}; pracy maszymn, powodujgcej wzrost zuzycia czeSci zamien-
nych.

Wage jednak zagadnienia okresla nie tylko udzial czesci za-
miennych w kosztach, ale przede wszystkim znaczenie jakie posia-
da wiasciwe zaopatrzenie w nie — dla wykorzystania zdolnosci
}produ'kgyjnych, zapewnienia planowej ciggloSci pracy maszyn
i wlascqugo przebiegu proceséw, w ktérych uczestnicza.

Wydluzony czas remontéw, bedacyi w duzej mierze wynikiem
brakéw zaopatrzenia w czeSci zamienne w szeregu podstawowych
galezi przemystu; w gérnictwie, hutnictwie, budownictwie,
enengetyc_e, przemys$le widkienniczym i tramsporcie, jest 15 do
30%, a niekiedy i wigcej dtuzszy miz w Zw. Radzieckim, *

3 Remo«nt’malszym i mechanizméw w duzej mierze obejmuje wy-
miang czeSci i zespoléw zuzytych na skutek eksploatacji na
nowe. Decydujace znaczenie posiada dla skrécenia przestojow
remontowych przygotowanie wiasciwych i odpowiedniej jakosci
czgsci zamiennych, Brak na skladzie tych czesci wymiennych po-
woduje dlugotrwale przestoje na ich wykonanie lub zakup.

Znane s3 setki przypadkéw w szeregu waznych dziedzin go-
spodarki narodowej, ze miesigcami calymi przeciagaja Sie re-
monty maszyn z powodu braku drobnej mieraz, ale skompliko-
wanej i trudnej technologicznie do wykonania czesci.

W ogromnej iloSci przypadkéw brak czeSci wymiennych po-
woduje dopuszczenie do eksploatacji maszyn o zuzytych i wyma-
gajacych wymiany czeSciach, co powoduje spadek wydajnosci
na skutek koniecznoSci pracy maszyn przy zanizonych para-
metrach, zwigkszenie brakéw w produkeji na skutek niedoklad-
nosci maszyn, a takze w wielu przypadkach szybkie narasta-
nie zuzycia i przedwczesne niszezenie pozostatych cze$ci ma-
szyn i mechanizméw wskutek niewymienienia w odpowiednim
czasie zuzytych czesci.

W niektorych przemystach (gérnictwo, hutnictwo) znane sa
przypadki rozbiérki dobrych jeszcze maszyn, czesto drogich
i deficytowych dla uzyskania czesci zamiennych,

Ogdlnie sprawe trakiujac, problem czesci zamiennych jest
tym wazniejszy i pilniejszy,

im straty spowodowane przez przestoje sa wigksze (energe-
ty.ka', hutnictwo, maszyny o ruchu ciaglym, warunkujace prace
Wielu innych zwigzanych z mimi cyklem podukeyjnym maszyn,
Maszyny wyciaggowe i szereg maszyn goérniczych);

im wigkszej iloSci eksploatowanych w gospodarce narodowej
Mmaszyn one dotyczg (ciagniki, wiele asortymentéw maszyn rol-
If“%l_}ncll;:)samochody, maszyny wldkiennicze, tabor kolejowy, ob-
abiarki);

. im bardziej sg one technologicznie skomplikowane (czeScei,
ciagnikéw, samochodéw, turbin);

_ Im mozliwo$ci wykonawstwa we wlasnym zakresie uzytkowni-
O0W s3 mniejsze (rolnictwo, tramsport drogowy).

(Tezy IX Plenum KC PZPR)

Specyficzne trudnosci wystepuja w gateziach pracujgeych
,kompanijnie “ (rolnictwo, przemyst cukrowniczy, czeSciowo bu-
downictwo), gdzie przerwy w ruchu w okresie kampanii sa szcze-
gélnie dotkliwe. :

2. Wytwarzanie czesci zamiennych

Sprawa produkeji czeSei wymiennych zostala wyraznie po-
stawiona w Uchwale Rzadu Nr 126 z 14.11.1953 r. w sprawie
gospodarki remontowej. W szczegélnosci Uchwala zabowigzy-
wata przemyst maszynowy do podjecia produkeji dostatecznej
iloSci czeSei wymiennych dla produkowanych maszyn i urzadzen.
" Zobowigzania natozone jednakowoz ma przemyst maszynowy
nie zostaty w pelni wykonane i jak pokazuje doSwiadczenie, tam
gdzie nie bylo ustalonego asortymentu czesci zamiennych, usta-
lonej ich ilosci i natozonego w oparciu o te dane sprecyzowanych
zobowigzan (jak np. w zakresie czesci dla widkiennictwa), spra-
wa niewiele posunela si¢ naprzéd. Przyczyna tego by‘a nje tyle
nieche¢ przemystu maszynowego do podjecia nie zawsze wy-
godnej produkeji, ile trudnosci sprecyzowania przez uzytko-
wnikéw zapoirzebowania, ich ‘losci i asortymentu.

Traktujac sprawe czeSci zamiennych z punktu widzenia moz-
liwoSci ich wykonawstwa nalezy wyraznie podzieli¢ je na dwie
grupy. Jedng, ktérych technologia wykonania wymaga wysokiej
kultury technicznej, specjalnych maszyn, trudnej i precyzyjnej
obrébki, wysokojakoSciowych materialéw, skomplikowanej ob-
rébki cieplnej itd. i druga, do ktérej zaliczy¢ mozna wszystkie
czeSei zamienne o stosunkowo prostej technologii wykonania.

Jezeli przy dostateczn'e duzym zapotrzebowaniu na czesci za-
mienne, zaleznym od ilo$ci analogicznych typéw maszyn znaj-
dujagcych sie w eksploatacji i czestotliwo$ei wymiany czeSci —
scentralizowana produkecja czeSci wymiennych jest ekonomicznie
uzasadniona, to dla grupy pierwszej scentralizowane wykona-
wstwo w specjalizowanych fabrykiach jest jedynie mozliwg droga
ich wykonania. Zupelnie jest jasne, ze takie czesci zamienne, jak
lozyska toczne, waly wykorbione, tloki, waty wielowpustowe, kor-
bowody, cze$ci samochodowe, ciggnikowe czeSci maszyn widkien-
niczych, specjalne kola zebate — mie mogg by¢ w ogéle wyko-
nane whasnymi silami, drobnych nieraz baz remontowych uzyt-
kownikow,

Scentralizowana produkcja ‘tych czeSci i pelne pokrycie po-
trzeb eksploatacji w zakresie tego rodzaju czeSci jest sprawa
najpilniejszg i wymagajaca szybkiego rozwigzania.

Sprawe produkcji czeSci zamiennych drugiej grupy, w szcze-
g6lnosci typowych i normalnych czesci maszyn, jak kot zebatych,
wrzecion, lozysk $lizgowych, $rub pociagowych itp., zwlaszcza
przy postepujacej ich mormalizacji j duzym zapotrzebowaniu,
najcelowiej oczywiscie byloby zorganizowa¢ réwniez w sposob
scentralizowany, z uwagi na wyrazne efekty techniczne i ekono-
miczne jakie daje masowa i wielkoseryjna produkcja.

Pozostale cze$ci zamienne drugiej grupy, nietypowe o stosu-
kowo prostej technologii, w zasadzie moglyby by¢ wykonywane
wiasnymi sitami uzytkownikéw maszyn.

Tak wiec problem produkeji cze$ci zamiennych malezy roz-
patrywaé w trzech aspektach — skomplikowanych czesci specjal-
nych, ktérych produkcja winna by¢é w zasadzie skoncentrowana
w przemysle maszynowym, czeSci technologicznie prostych o du-
zym zapotrzebowaniu, ktérych produkcja w zaleznosci od kon-
kretnych warunkéw winna by¢ zlokalizowana w przemysle ma-
szynowym lub u uzytkownikéw i prostych czeSci o stosunkowo
niewielkim zapotrzebowaniu, ktérych produkcja winna byé¢ cal-
kowicie rozwiagzana wlasnymi sitami remontowymi uzytkowni-
kow.

Oczywiscie nalezy tu uwzglednié specyfike poszczegélnych
galezi przemystu, bazy remontowe np. hutnictwa, gérnictwa, ko-
lei, specjalizowane bazy produkcyjne sprzetu transportu samo-
chodowego, w istocie rzeczy fabryki maszynowe zdolne do pod-
jecia majbardziej skomplikowanej produkeii, '

Podobnie w szczegdlnych warunkach sa same fabryki przemy-
stu maszynowego, zwlaszcza obrabiarkowego, gdzie trudno$ci.
zwigzane z wykonan‘em czeSci zamiennych we wlasnym zakresie
sa stosunkowo najmniejsze. ;

Produkcje czeSci zamiennych grupy pierwszej w przemysle
maszynowym najbardziej celowe jest koncentrowaé¢ w zakladzie
produkujacym odno$ne maszyny, albo w miare wolnych zdol-
nosci produkeyjnych (maszyn i powierzchni) w pokrewnych za-
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ktadach. W okreslonych przypadkach, przy odpowiednio duzym
zapotrzebowaniu asortymentowym, celowe jest organizowanie
specjalizowanych wydziatow, czy nawet zakladéw produkeji cze-
sci zamiennych. W przemys$le maszynowym, u nas w obecnej
chwili produkuje sie czes$ci zamienne dla sprzetu motoryzacyij-
nego, maszyn widkienniczych i maszyn rolniczych.

Produkeje czgSci zamiennych grupy pierwszej i czeSciowo
grupy drugiej (asortyment o duzym zapotrzebowaniu) celowe
jest koncentrowa¢ w poszczegélnych resortach, jesli sa one wy-
lacznym lub podstawowym uzytkownikiem okreslonych grup ma-
szyn. W naszych wartnkach podstawowe przemysly, jak hut-
nictwo, gérnictwo, energetyka, kolei niemal ze nie korzystaja z
ustug przemystu maszynowego. Catkowita bowiem produkcja
czgsci zamiennych do maszyn w tych dziedzinach zorganizowa-
na jest w odpowiednich centralnych bazach remontowych itp.
Podobnie budownictwo, transport drogowy, rolnictwo posiada,
aczkolwiek w niedostatecznej miérze, rozbudowana produkeje cze-
Sci zamiennych, zaréwno grupy pierwszej jak i drugiej w specja-
!iﬁowamych bazach sprzetu, zakiadach remontowo-mechanicznych
itd.

Waznym zagadnieniem dla produkcji czeSei zamiennych we
wilasnvm zakresie, nie rozwigzanym jeszcze do kofica jest spra-
wa dokumentacji tzw. techniczno-ruchowej, obejmujacej ry-
sunki wszystkich czesci wymiennych, Wydane zarzadzenie Prze-
wodniczgcego Panstwowej Komisj; Planowania Gospodarczego
w tej sprawie (Nr 116 z dn. 29.3.1951 w sprawie sporzadzania
i dostarczania dokumentacji techniczno-ruchowei* dla nowych
maszyn i urzadzen), zobowiazujace przemys! produkujgcy i cen-
trale importujace maszyny i sprzet do opracowania i udostep-
nienia uzytkownikom rysunkéw czeSci zamiennych, co znacznie
unrosciloby ich wykonanie, dobér materialéw itp., w praktyce
realizowane jest z bardzo duzym opéznienjem.

Ponadto w niedostatecznej mierze czeSei zamienne objete sa -

obowiazujacymi normami i warunkami technicznymi, co powoduje
znaczne obnizenie ich jako$ci, krétka zywotno§é czesci, a tym
samym nadmierne ich zapotrzebowanie.

3. Eksploatacja maszyn i urzadzen

Rozpatrujac zagadnienie zapotrzebowania i produkeji cze-
Sci zamiennych, niesposéb nie poruszy¢ sprawy wilasciwej eks-
ploatacji maszyn i wlasciwej gospodarki czesSciami zamiennymi.

Liczby podane ma wstepie charakteryzuja od strony kosztéw
wage zagadnienia czesci zamiennych. Totez na réwni z postawie-
niem sprawy pelnego pokrycia zapotrzebowania w czeSci za-
mienne, nalezy postawi¢ sprawe zapotrzebowania jego w mo-
zliwie minimalnych, technicznie uzasadnionych granicach. Nad-
mierne zuzycie czesci zamiennych, to zaréwno wzrost kosztéw
wytwarzania, obciazenia dodatkowych obrabiarek  dla ich wy-
konania, wieksza czestotliwo§é i pracochlonno$é zabiegéw re-
montowych dla ich wymiany, wzrost przestojow maszyn. Decy-
dujgce znaczenie dla ograniczenia zuzycia czeSci zamiennych
posiada prawidlowa eksploatacja maszyn, odpowiadajaca ich
przeznaczeniu i technicznym charakterystykom, wysoka kwalifi-
kacja robotnikéw obstugujacych je, wlasciwa organizacja go-
spodarki smarowniczej, wprowadzenie systemu planowo-zapobie-
gawczych remontéw, staly mnadzér mad eksploatacja i stanem
technicznym.

Wysoka ogélna kultura techniczna w uzytkowaniu maszyn
i mechanizméw stanowi najbardzej efektywny sposéb (oczywis-
cie przy miezmiennych innych warunkach) dla utrzymania zu-
zycia czeSci zamiennych w mormalnych granicach. Niedostatecz-
ne smarowanie, brud, kurz i dostawanie sie czeSci obcych do
mechanizméw — to' przyczyna przedwczesnego niszczenia ma-
szyn i czgsci zamiennych. Stworzenie odpowiedniej czystodci
i zapewnienie dostatecznego smarowania mie wymaga specjalnej
kwalifikacji obstugi, ale przede wszystkim odpowiedniego instruk-
tazu w tym zakresie i kontroli ze strony nadzoru technicznego
nad stanem maszyn. Jak wielka jest efektywnos¢ tego, Swiadcza
dane pomiaréw dokonanych ma prowadnicach tokarek. Zuzycie
ich w zaleznoSci od' stanu zanieczyszczenia powierzchni spoty-
kanego w eksploatacji i uwazanego w -wielu zaktadach za tzw.
normalne okazato si¢ 8 — 15 wieksze od zuzycia starannie
utrzymywanych prowadnic. Zuzycie goérnych i dolnych prowad-
nic przy niestarannym czyszczeniu dato réznice 40-krotng (ba-
dania EHIMS w Zw. Radzieckim). Szczegélnie baczng uwage
nalezv poSwieci¢ zagadnieniu ochrony przed padaniem zanie-
czyszezen i obeych cial w gérnictwie, hutnictwie i rolnictwie,
gdzie warunki eksploatacji sa szczegélnie ciezkie.

4, Prawidiowa gospodarka czeSciami zamiennymi

Szczegdlnie waznym odcinkiem jest wlasciwa organizacja go-
spodarki czeSciami zamiennymi. PodkreSlone zostato juz zna-
czenie posiadania na miejscu uzytkowania, odpowiedniego za-
pasu czeSci zamiennych dla zapewnienia odpowiedniej ciaglosci
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ruchu, Rozporzadzajac pelnym aSortymentem gotowych czeg
wymiennych stuzby remontowe moga szybko i operatywnie usy.
naé¢ powstajace niedoktadnosci w pracy maszyn, szybko przy
mozliwie minimalnych przestojach wykonywac konieczne remoq.
ty. Zapas na skladzie czeSci zamiennych jest konieczny. Nalez
jednak w naszych warunkach, gdy brak odpowiedniej analizy
danych ewidencji zuzycia, brak normatywow zuzycia i zapasy,
zwroci¢ - szezegdlna uwage na istniejace v wielu mechanikégy
w terenie tendencje nadmiernego i zbednego magazynowania
czeSci zamiennych na kazdy wypadek, dla asekuracji. Nieure-
gulowanie zagadnienia ustalenia wlasciwej wielkoSei zapasgy
1 niezwalczanie tendencji asekuracyjnych moze spowodowaé nie

* tylko zamrozenie powaznych naktadéw finansowych, ale i po.

waznie utrudnié na skutek rozdmuchanego zapotrzebowania, za-
bezpieczenie wilasciwego zaopatrzenia w czesci zamienne. Na.
lezy wyraznie stwierdzi¢, ze gwarancja pewnosei ruchu, efekt
uzyskiwany ze zwigkszenia iloSci na skladzie czesci wymiennych,
nawet przy prawidlowym ustaleniu asortymentu nie wzrasta
proporcjonalnie do zwigkszenia zapasu czesci, albowiem dla kas-
dych warunkéw eksploatacji i rodzaju maszyn istnieje okreslona
prawidiowa wielko§¢é zapasu i przekroczenie jej nie daje w elek-
cie obnizenia przestojow maszyn.

Na rys. 1 przedstawiono krzywga obmizenia wielkoSci czasy
przestojow w zalezno$ci od wzrostu zapasow czesci zamiennych,
Krzywa zbudowana zostala na podstawie praktyki zakladdw
radzieckich.

a) Ustalenie.rodzaju i
pasow

W' celu ustalenia prawidlowych wytycznych dla okreslenia
wielko$ci zapaséw i ulatwienia planowania zaopatrzenia, malezy
czgSci zamienne podzieli¢ na dwie grupy:

[

wielkoSci za

Czas przestoju maszyn

llosé czescl zaposowych - 38/59-R1
7

Rys. 1

1) czedei, ktére zuzywajg sie najintensywniej i na ktére istnieje
state zapotrzebowanie,
2) czesel, ktére wymienia sie¢ stosunkowo rzadko.

CzeSciami zapasowymi, kiére nalezy mie¢ stale w zapasie
sg tylko czesci grupy pierwszej, a takze wybrane czesci grupy
drugiej, stanowiace czesci zamienne szczegélnie waznych ma-
szyn i agregatéw, ktorych przestoje moga spowodowac dotkli-
we straty i dla ktérych tego rodzaju asekuracja jest ekonomicz-
nie uzasadniona (np. agregaty energetyczne, hutnicze, maszyny
wyciagowe, maszyny pracujace w liniach i potoku, maszyny sta-
nowigce waskie gardta w procesach produkeyjnych itp.).

Do drugiej grupy mozna zaliczy¢ wszystkie pozostale czese
wymieniane przy remontach. Nie powinny one znajdowac sie sta-
le w magazynie, lecz powinny byé przygotowywane w miarg
ujawniania ich zuzycia i konieczno$ei zamiamy.

Wydzielanie jako oddzielnej grupy czeéci wymiennych, ki
re stale nalezy mieé¢ w zapasie pozwala w celowy sposéb skon-
centrowaé uwage ma majbardziej wazna grupe czeSci zamien-
nych, najczeSciej i najszybciej zuzywajacych sie i czeSci zapew-
niajgeych pewno§é ruchu majwazniejszych dla produkeji ma-
szyn.

yNajba‘rdz‘iej prawidlowa metoda ustalenia rodzaju czesci, jak
i normy zapasu jest okreslenie ma podstawie statystyki czasu zy-
wotnoéci kazdej czeSci. Metoda ta jednak moze byé stosowana
wylacznie tam, gdzie okreSlone maszyny pracuja w catkowicie
statych 1 niezmiennych warunkach, wzglednie nieznacznie si¢
tylko réznigcych od siebie. W wielkiej ilosei przypadkow jednak
czas pracy czesci zalezy od tak wielu zmiennych czynnikéw eks-
ploatacyjnych, ze nawet dla dwu identycznych maszyn i czesc,
czasy moga by¢ zupetnie rézne, W tych przypadkach praktycz-
nie nalezy wyposrodkowa¢ na podstawie danych faktycznego
zuzycia odnosnych czeSei umowne czasokresy zywotnosci.

Ustalenie normatywéw zapasu poszczegolnych czesei przy
okreslonej ich zywotnosci zalezne jest w duzej mierze od mo-
zliwosci zaopatrzeniowych, od tego, czy czeSci wykonywane s3
we wlasnym zakresie czy otrzymywane z zewnatrz, od trudnosel
materialowych, stopnia pokrycia zapotrzebowania rynku (w przy-
padku dostaw z zewnatrz), obowiazujacych terminéw skiada-
nia zaméwienia, sprawno$ci stuzb zaopatrzenia i dystrybuciji itd.



pporganizacja magazymnu Clz R S C A
miennych . :
Organizacyjnym zapoczatkowaniem prac nad rozwigzanien

problemu czeSci zamiennych jest utworzenie w przedsigebiorstwie

centralnego magazynu czesci zapasowych, podporzadkowanego
pezposrednio” oddzialowi gléwnego mechanika. W duzych jed-
nostkach celowe jest tworzenie przy -posz-'czegolny(‘,h wydzia-
fach ; oddziatach filii centralnych magazynéw, z prowadzeniem
iednakowoz ewidencji centralnie. Tylko przy takiej orgamizacji
mozliwe %lest utrzymanie zapaséw w granicach mozliwie naj-
mniejszych, a takze systematyezna i powazna praca nad dalszym

korygowaniem normatywéw i rodzajow. L
Na podstawie analizy danych zuzycia €zgsci, dostaw z ze-

wnatrz i zamowien na czgSci za okre‘slony"czalspkr’es_ ustala

sie nomenklature czesci, kidre czesto i w du-zyc’h'-xlos»cxanh"za:-
po"trze‘bowaane sa dla remontéw. Spis tych czesci uzupelniony
czesciami najbardziej pgwszechpych_ i §zczeg01me odpowiedzial-
nych maszyn i agregatow przyjmuje si¢ za poczatkowa nomen-
klature czesci zapasowych. Na podstawie danych ewidencji usta-

la sie umowne czasokresy zywotnosci i w oparciit o nie 1 z u-

wzglednieniem koniecznego czasokresu od zlozenia zamowie-

nia do otrzymania czesci, iloSci maszyn eksploatowanych do
kidrych sg przeznaczone — okre$la si¢ mormatywy zapasu.

Magazyn czeSci zapasowych nalezy zapoczatkowac ustala-
jac niewielkie ilosci dla kazdego rodzaju ujetego w ‘r_wmenkladu-
rze. Zatozywszy odpowiednie karty magazynowe, mozna po pew-
nvm okresie czasu ma ich podstawie ustali¢ §rednie zuzycie kaz-
dej czeSci zapasowej na rok lub kwartat.

Zaopatrzenie najlepiej organizowa¢ wedlug harmonogramu
sbtdowanego wg tzw. zasady ,trzech punktow: maksimum,

wydanie zamdéwienia, minimum (rys. 2). .
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Rys. 2
Punkt ,minimum® Zyi, odpowiada minimalnej ilosci czeSci,
ki6re nalezy posiada¢ na sktadzie, Punkt — ,,wydanie zamoéwie-

niania® Zzam — odpowiada tej ilosci czeSci, przy kidrej wydaje
sie zamowienie dla uzupelnienia zapasu. Réznica pomiedzy ilos-
cig czeSci odpowiadajacej punktowi — ,,wydanie zamoéwienia‘
i punktowi ,minimum® powinna réwnaé sie zuzyciu czesci w
okresie odpowiadajacej okresowi otrzymania (dostawy lub wy-
konania) zamawianych czeSci dla dopelnienia zapasu. *

Punkt ,,maksimum® Zmaer tj. maksymalna ilo$¢ czeSci, jaka
moze byé na sktadzie, odpowiada minimalnej iloSci czeSei plus
normalna partia zamawiana.

Wielko$é odpowiadajaca mormalnej partii zamawianych cze-
Sci zalezy od konkretnych warunkéw (rodzaj czesci, wykonaw-
stwo wlasne czy dostawy z zewnatrz, charakter wykonawstwa,
produkcja seryjna czy jednostkowa itd.). Zupelnie zrozumiate,
e im czasokres od zamdéwienia do otrzymania jest krétszy, tym
zapas moze byé mmniejszy.

Wynikajace z wymienionych tu zasad okreSlenie norm za-
pasu mozna wyrazi¢ mastepujacymi zaleznosciami:

Zmin = (K — l) CRMm MaX. o Zmin + P,
Zsam = Zmin + CRy - =
gdzie Ry — miesigezne zuzycie danych czeSci zapasowych
w szt.
K — wspolezynnik mozliwego zwiekszenia zuzycia =
=12 = 1,5
C  — dredni czasokres od zam6wienia do dostawy (przy

wykonawstwie we wlasnym zakresie. réwng cyklo-
wi wykonania) w miesigcach

P, — normalna wielko§¢ zamawianej partii
Przy ustalonym czasokresie stuzby czesci
s.n
Ryr'= e

gdzie s — ilo§¢ jednakowych maszyn,
n — ilo$¢ analogicznych czesci w maszynie,
t — czasokres pracy w miesiagcach ;
Przy wigkszej iloSci jednakowych maszyn lub powtarzaja-
cych sie w jednej maszynie czgsciach, dla okreSlenia normy za-
pasu wprowadza sie do wyzej podanych wzoréw wspolczynniki
Ki = 1 = 0,8 w zaleznosci od ilosci jednakowych maszyn
Ko = 1 = 0,7 w zaleznoSci od iloSci powtarzajacych si¢
czeSci w maszynie. X
Normy zapasu dla mniej odpowiedzialnych czesci (szczegol-
nie przy wykonawstwie we wtasnym zakresie i tatwych dosta-

wach), w celu niedopuszczenia do nadmiernych zapaséw usta-
la sie wg systemu ,,dwu punktéw“. W tym przypadku Zni, =
= 0, tzn. zapas asekuracyjny nie istnieje,

5. Wytyczne ogolne

Waznym wskaznikiem pozwalajacym na oceng efektywnosci
posiadanego skladu cze$ci zapasowych i prawidlowosci orgami-
zacji magazynu, jest szybko$¢ ich obrotu, przedstawiajaca sto-
sunek warto$ei wydanych z magazynu czesei zapasowych do
pelnej wartoSci posiadanych czesci zapasowych, wyrazony wzo-
rem:

E'=P|M

gdzie P — warto$¢ wszystkich czeSci zapasowyeh wydanych
ze skladu w ciagu roku, :
M — $rednia warto$¢ magazynowanych w ciagu roku
czesei zapasowych.

Dla operatywnej kontroli ruchu czesci zapasowych wskaz-
nik szybkosci obrotu E malezy ustali¢ w przekroju miesiecznym.
Dane radzieckie wskazuja minimalng wielko§¢ miesigecznej szyb-
koSci obrotu dla przemystu maszynowego E = 0,3. Wielkos¢
ponizej 0,3 wskazuje na konieczno$é wyeliminowania z momen-
klatury czesci zapasowych matochtodliwych.

Daine dotyczace zuzyeia, normatywy zapaséw, organizacje
sktadéw czeSci zapasowych, majracjonalnie; bytoby opracowaé
jako wytyczne dla poszezegdlnych gatezi produkeji.

Ustalenie norm zapasu, a takze kryteria wlaczenia do no-
menklatury czedci zapasowych w rézmych gateziach przemystu
moga byé rézne.

W Zw. Radzieckim wiekszo$¢ przemystéw posiada szczegs-
lowo opracowang nomenklature czesci zamiennych i zapasowych,
normatywy zapasu — tam gdzie to mozliwe — czasokresy zy-
wotnoSci poszczegélnych czesci itd. E

Powaznym problemem o mozliwoéciach duzych efektéw eko-
nomicznych jest rozszerzenie, w oparciu o do$wiadezenia ra-
dzieckie regeneracji czeSci zamiennych, stosowanej u mas tylko
W mieznacznych rozmiarach. Regeneracja czeSci pozwala nie tylko
na znaczne oszczednoSci makladéw (koszty regeneracji wyno-
szg $rednio od 15 — 40% kosztu mowych czesci) i zmniejsze-
nie wielkoSci koniecznych magazynéw czesci zapasowych, ale
takie w wielu przypadkach na przyspieszenie wykonania remon-
tu i skrécenie przestojow.

Szersze zastosowanie metalizacji natryskowej i mapawanie
szczegolnie odpornymi ma zuzycie stopami, wprowadzenie chro-
mowania elektrycznego dla regeneracji odpowiedzialnych czesci
jak np. czopéw waléw wykorbionych, cylindréw, tiokéw, wrze-
cion itd., zastosowanie nagrzewu pradami wysokiej czestotliwo-
Sci dla przywrécenia wymiaréw tulei i pierScieni, elektroiskro-
we nakladanie itp., pozwala w wielu przypadkach mie tylko ma
catkowita regeneracje, ale daje w efekcie przediuzenie czasokre-
st sluzby w stosunku do mowych czeSci wykonanych tradyeyj-
nymi metodami. Dane radzieckie podaja szereg przykladéw
3 — 10-krotnego zwigkszenia czasokresow zywotnoSci czeSoi
przez regeneracj¢ droga napawania twardymi stopami i chromo-
waniem.

Opracowanie przy wspétudziale odpowiednich instytutéw na-
ukowo-badawczych technologii regeneracji typowych czeSci i
wprowadzenie obowigzku wydawania nowych czeSei zapasowych
tylko za zwrotem zuzytych, mogloby spowodowaé wielomiliono-
we oszczednoSci w gospodarce czeSciami zamiennymi.

Omawiajac problem czeSci zamiennych mniesposéb pominaé
zasadniczej sprawy -— koniecznoSci stalego, systematycznego
doskonalenia konstrukeji istniejacych maszyn. Analiza danych
zuzycia czesci, szezegblnie szybko zuzywajacych sie, winna stac
sie punktem wyjsciowym dla zapoczatkowania powaznych prac
w biurach konstrukeyjnych i instytutach naukowo-badawezych
nad przediuzeniem okresu zywotino§ci maszyn i ich czesci, Nie-
jednokrotnie niewielkie ma pozér zmiany konstrukcyjne moga
spowodowac wielokrotne zwigkszenie czasokreséw zywotnoSci.

Na ustalenie zasad racjonalnego doboru rodzajow i iloSci
czeSei zamiennych, ktére powinny znajdowaé sie w magazynie
nie moze sie koficzy¢ nasza praca. Nalezy stale i §wiadomie da-
zy¢ do zmniejszenia zapaséw magazynowych przez stawianie
problemu: 1) przediluzenia zywotnosci czesci na drodze wtasciwej
eksploatacji i pielegnacji maszyn i urzadzen oraz udoskonale-
nia ich konstrukeji; 2) skrécenia okresu wykonania zaméwienia
na czgSci zamienne; 3) wprowadzenia jak najszerszej technologii
regenerowania czesci zuzytych; 4) zaostrzenia kontroli odbioru
czeSci zamiennych w zakresie wymiaréw, dokladno$ei i rodzaju
obrobki, wlasno$ei wytrzymatosciowych itp.

Prawidlowa gospodarka czeSciami zamiennymi to niezawod-
ne dziatanie maszyn i urzadzen, to zapewnienie ciagtosci pro-

dukcji.
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SZYBKOSPRAWNY KIEL ZABIERAKOWY

Toczenie watkéw w klach wykonuje sie przy uzyciu zabiera-
ka i tarczy zabierakowej. Zastosowanie tarczy zabierakowej i
zabieraka ma nastepujace wady:

— zakiadanie i zamocowanie zabieraka powoduje zwigckszenia
czasu pomocniczego;

— miemozliwe jest zakladanie i zdejmowanie obrabianego przed-
miotu w czasie biegu wrzeciona;

— zabierak uniemozliwia obrébke przedmiotu w poblizu wrze-
ciona, co powoduje konieczno$é przekladania przedmiotu w
ktach, w przypadku gdy obrébce podlegaja oba jego korice;

— W jednej partii walkéw nakietki w poszczegdlnych przedmio-

tach moga mie¢ rézna glebokosé, wskutek czego sa one zamoco-

wywane na obrabiarce W réznych polozeniach w kierunku po-
dluznym; utrudnia to obrébke wg zderzakéw;

— wirujacy zabierak i omotujgce go widry stanowia niebezpie-

czefistwo dla robotnika obstugujacego obrabiarke.

W jednym z zaktadéw radzieckich opracowano konstrukcje
szybkosprawnego kta zabierakowego (rys. 1) pozbawionego wy-
mienionych wad.

Na trzpieniu I jest osadzona tuleja 5; sa one polgczone ze
soba wkretem 6. Tuleja moze si¢ w pewnym obszarze przesu-
waé wdluz trzpienia, W otworze trzpienia I jest osadzony wias-
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ciwy kiet 10, na ktéry jest swobodnie natozony pierscien /1 z zg-
bami nacietymi na jego prawej powierzchni czolowej. Lewa po-
wierzeinia kulista pierScienia opiera si¢ o kulista powierzchnie
tulei 5§, co umozliwia ustawienie si¢ pierScienia 5 odpowiednio
do czola obrabianego przedmiotu, Wielko$¢ na ktéra wystaje kiet
z pierScienia I1 mozna regulowaé $rubg 7. Sprezyna 8 opiera-
jaca sie z jednej strony o kiel, a z drugiej o wkret 6, dociska
przez caly czas ten kiel do nakietka w przedmiocie. Nakretka
3 zabezpiecza przed wylatvwaniem pierScienia 11,

Praca przy zastosowaniu opisamego kia przebiega w naste-
pujacy sposéb: trzpien I osadza si¢ w stozkowym gniezdzie
wrzeciona tokarki, po czym ustawia si¢ w klach obrobiony
przedmiot. Przy wywarciu nacisku na przedmiot ktem konika,
kiet 10 cofa si¢ wraz ze Sruba 7, zgniatajac sprezyne 8. Czolo
przedmiotu jest wowczas dociskane do zgbéw pierScienia 11, ktdry
przesuwa si¢ wraz z tuleja 5§ w lewo po trzpieniu 1. Wskutek
tego wewnetrzna stozkowa powierzchnia tulei § weiska w kiet
trzy, rozlozone co 1200 na obwodzie zaciski 2, ktére ustalaja
polozenie kta i tulei 5 wzgledem trzpienia i wrzeciona tokarki.
Przédmiot obrabiany otrzymuje wéwczas naped od wrzeciona
obrabiarki poprzez trzpieni I, wkret 6, tuleje 5, kolek 4 i pier-
Scien 11.

Na prawidlowo$¢ dziatania opisanego kila zabierakowego
duzy wplyw ma ksztatt i ilos¢ zgbow pierScienia 7/. Dodwiad-
czenia wykazaly, ze najlepsze wyniki daja trzy zeby polozone
na obwodzie kota (rys. 2). Jednakze takie zeby wciskaja sig
dos¢ gleboko w czolo przedmiotu. Badania nad ksztaitem, po-
fozeniem i iloSciag zebéw dowiodly, ze im mniejsze sg zgby
i im geSciej rozlozone na czole pierScienia, tym mniejsze §la-
dy pozostajg na obrobionym przedmiocie, ale jednoczesnie sta-
biej jest zabierany obrabiany przedmiot.

Pierscienie 11 z trzema zgbami nalezy wigc stosowaé do Ope-
racji zgrubnych w przypadku, gdy dopuszczalne sa wgniecenia
na powierzchni czolowej przedmiotu: Do operacji wy.kaﬁcza;jgcej

1600

T
y. 1T
TN
I: : LT 1
f YA
\ Vi T _:;11
b S
o
o149/54-R2
M-149/54-R3
Rys. 2 Rys. 3

zalecane sa pierScienie o duzej iloSci drobnych zebéw wg rys. 3,
Badania przydatnosoi omawianege kla przeprowadzong
w nastepujacych warunkach:
Srednica obrabianego przedmiotu 70 mm

diugosé 5 i 300 mm

materiat X ,, stal 45

gleboko§é skrawania obrabianego przedmiotu 3 mm
posuw (dla noza Kolesowa) 3 mm/obr
szybko$¢ skrawania 260 m/min

Wykazaly one dobre zabieranie przedmiotu mimo ciezkich
wartinkéw skrawania, wywolujgcych duze momenty obrotowe.
Nalezy jednak zwracaé uwage, aby przedmiot byt silnie docis-
niety w kierunku osiowym klem konika,

TABLICA 1

Rodzaj kla we wrzecicnie

Sztywnoé¢ w kG/mm

przy wrzecionie| w $rodkn | przy koniku
sztywny 1160 1270 1410
szybkosprawny 592 1035 1380
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Celem okreslenia korzysci zastosowamia kia zabierakowego
przedstawionej konstrukeji wykonano pomiary czasu pomocnicze-
go przy obrébee z zastosowaniem tego kla oraz zabieraka wspdl-
pracujgcego z tarczg zabierakowa. Czas zuzywany na zalozenie
i zdjecie przedmiotu wyniést w pierwszym przypadku 54 sek
a w drugim 22 sek, a wiec 4-krotnie wigcej. Biorac pod uwagg,
ze wiele przedmiotéw jest obrabiane na obu koncach,
nrzy zastosowaniu zwyklego zabieraka konieczne jest prze-
ktadanie przedmiotu w kiach, a laczny czas zdejmowania i za-
ktadania wynosi wowczas ok. 40 sek, a wiec czas ten zostaje
skrocony przez zastosowanie kla zabierakowego 7 — 8-krotnie.

Dokladno$¢ nastawiania przedmiotu w kierunku wzdiuznym
przy . zastosowaniu opisywanego kla wynosi 0,10 do 0,15 mm,
co pozwala z powodzeniem na obrébke wg zderzakéw lub wg
skal.

Celem okreslenia najbardziej korzystnego zakresu zastoso-
wania kia szybkomocujacego z punktu widzenia uzyskania za-
danych wymiaréw i dokladno$ci ksztattu obrabianych przed-
miotéw oraz powstawania drgan przeprowadzono poréwnawcze
préby sztywnosci tego kia oraz zwyklego kia z zabierakiem na
tokarce 1A62, Kiet konika byt w obu przypadkach obrotowy lej
samej komstrukeji. Uzyskane wyniki przedstawia tabl. I, z kté-
rej wynika, ze zabierakowy kiel szybkosprawny znacznie obni-
za sztywno$¢ ukiadu; w poblizu wrzeciennika sztywno$¢ zo-
staje obnizona o 499%, w Srodku przedmiotu — o 18%,a przy
kle konika — o 29%. Jest to duzg wada kia szybkosprawnego,
uniemozliwiajgca jego zastosowanie do obrébki duzymi prze-
krojami wiéra oraz doktadnej obrébki wykanczajacej.

Najlepsze wyniki stosowania kla szybkosprawnego uzyskuje
sie przy przekroju widra do 2, 5 i 3 mm?2, jak réwniez wéwczas,
gdy nie jest wymagana wysoka dokladno$¢ ksztaltu, jak np.
dla operacji poprzedzajacych szlifowanie.

Wg ,Stanki i Instrumient” zeszyt 5/54 opracowal
inz. J. W.



AUTOMATYZACJA OSTRZENIA | DOCIERANIA NOZY

Szlifowanie i docieranie ostrzy nozy jest wykonywane nie-
raz recznie na niezautomatyzowanych obrabiarkach. Jest to przy-
czyna niskiej wydajnosci oraz niedostatecznej jakos$ci ostrzenia.

M-147)854-R 1)
Rys. 1.

Rys. 1 przedstawia tréjwrzecionowy poétautomat, na ktérym
jest wykonywane jednoczeSnie ostrzenie trzech mnozy. Skiada
sie z trzech ostrzy osadzonych na jednym korpusie. Kazda
7 ostrzarek sklada sie z wrzeciennika szlifierskiego, suportu,
silnika elektrycznego i mechanizmu przektadniowego przeno-
szacego ruc od silnika na wrzeciono szlifierskie i suport (rys. 2).

szybkosci obwodowych $ciernicy do ostrzenia nozy ze stali szyb-
kotnacej i weglikéw spiekanych,

Kazda z trzech jednoczesnie pracujgcych Sciernic moze mieé
rézne dwie szybkoSci obwodowe, jak réwniez réine moga bycé
podluzne i poprzeczne posuwy suportéw. Prostoliniowo-zwrotny
ruch podiuzny suportu uzyskuje si¢ za posrednictwem mechaniz-
mu korbowego. Skok tego ruchu moze byé regulowany w obsza-
rze od 0 do 100 mm; posuw poprzeczny (g6rnych sanek supor-
tu) moze by¢ zmieniany w zakresie od 0,007 do 0,03 mm na
jeden podwodjny skok suportu.

Dla ustalenia i zamocowywania nozy obrabiarka jest wypo-
sazona w rézne przyrzady, umozliwiajace szlifowanie wszyst-
kich powierzchni ostrzy pod dowolnymi katami.

Szybko$¢ obwodowg Sciernicy, posuwy suportu, a takze za-
lozenie odpowiedniego oprzyrzadowania wykonuje sie raz dla
calej serii nozy. Po wstepnym ustawieniu obrabiarki dla da-
nych nozy, praca obslugujacego sprowadza si¢ do zdejmowania
i zakladania nozy w imaku suportu. b

Pétautomatyczna praca obrabiarki pozwala uzyskaé nie tylko
znacznie wieksza wydajno$é ostrzenia, lecz réwniez znacznie
wyzszg jako$é¢ ostrzonych nozy.

Na ostrzarce mozna réwniez szlifowaé plytki weglikéw spie-
kanych przeznaczone do mechanicznego mocowania w trzonku.
W tym celu jest ona zaopatrzona w przyrzady ze specjalnymi
imakami. Przy szlifowaniu powierzchni przylozenia plytek wy-
korzystuje si¢ Sciernice z obu stron tak, ze jednoczesnie jest
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Stosujgc Sciernice dwéch wielko$ci — o $rednicach 150 i 200
mm, mozna uzyska¢ sze$¢ réznych szybkosci obwodowych, dzie-
ki klinowym kolom stopniowym, przenoszacym naped z walu sil-
nika na wrzeciono $ciernicy; umozliwia to dobranie optymalnych

obrabiane 12 plytek. Powierzchni¢ natarcia szlifuje sie tylko
z jednej strony, a obrébce podlega jednocze$nie 6 plytek.

Opisana ostrzarka wykazuje wydajnosé 250—300 nozy z
ostrzami z weglikéw spiekanych na jedna zmiane.

Dwuwrzecionowa docieraczka pélautomatyczna do nozy jest
zaopatrzona tylko w jeden silnik, ktéry napedza obie tarcze
o powierzchniach czolowych lezacych w jednej plaszczyznie oraz
dwa suporty, w ktérych zamocowuje si¢ docierane noze.

Suport docieraczki skiada sig z trzech czesci: sanek dolnych,
Srodkowych i goérnych. Sanki dolne napedzane mechanizmem
korbowym umozliwiaja ruch wzdluzny suportu (w kierunku
réwnoleglym do czé! tarcz). Sanki $rodkowe moga byé przesu-
wane w kierunku poprzecznym za pomocg S$ruby pociagowej.
Sankj gérne przesuwaja si¢ po prowadnicach sanek $rodkowych
pod dzialaniem sprezyny, ktéra wywoluje nacisk docieranego
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noza do tarczy docieraczki. Nacisk ten moze by¢ regulowany
w granicach od 0 do 2 kG. Skok suportu w kierunku wzdtuz-
nym jest rowny szerokoSci czeSci roboczej tarczy, celem uzy-
skania réwnomiernego jej zuzywania sie.

Predko$¢ obrotowa tarczy jest réwna 160 obr/min, przy kté-
rej uzyskuje sie najiepsza jako$¢ docierania mozy z ostrzami
z weglikéw spiekanych. Materialem tarcz jest drobnoziarniste,
szare zeliwo. Do docierania stosuje si¢ paste z proszkiem we-
glika boru lub krzemu o ziarnistosci > 200.

Docieraczka ta jest zaopatrzona w podobne przyrzady jak

Docieranie powierzchni przylozenia na plytkach z weglikgy
spiekanych lub spiekéw ceramicznych, przeznaxczonych. do me.
chanicznego mocowania w trzonkach, przeprowadza sie jedno.

cze$nie na 8 sztukach (po 2 sztuki po kazdej stronie obu tarcz)

poprzednio opisywana pétautomatyczna ostrzarka tréjwrzecio-
nowa. Jednocze$nie wykonuje sie docieranie dwéch mnozy.

KRAJOWA

Powierzchnie natarcia dociera si¢ jednoczesnie na 4 plytkach,
Zamocowujac na wrzecionach tej obrabiarki nie tarcze zeliwnge
lecz $ciernice z zielonego weglika krzemu (garnkowe zbieine
o $rednicy 200 mm, ziarnistosci 46—60, twardosci K, L) mozng
uzywaé jej do szlifowania plytek ze spiekéw ceramicznych.
Wydajnoéé docieraczki wynosi do 300 nozy na jedna zmiang
lub 1000 i wiecej ptytek z weglikéw spiekanych.
Wg ,,Stanki i Instrumient* zeszyt 1J54
opracowat J. W.

WYSTAWA WYNALAZCZOSCI | POSTEPU TECHNICZNEGO

Rys. 1
Tokarka TPS — 400

Rys. 2
Tokarka rewolwerowa R 80

Rys. 3
Tokarka karuzelowa ZKCE — Rafamet

Dnia 8 sierpnia br. otwarta zostata
we Wroctawiu Krajowa Wystawa Wy-
nalazczoSci i Postepu Technicznego.
Wystawa zorganizowana przez Depar-
tament Techniki PKPG przy udziale
NOT, CRZZ i Urzedu Patentowego o-
brazuje wielki dorobek techniki i ma-
sowej wynalazczoSci pracowniczej w
Polsce i stanowi zarazem widoma ilu-
stracje przemiany mnaszej Ojczyzny z
zacofanego przed wojna kraju rolni-
czego w kraj przemystowy, zajmujacy
jedno z czolowych miejsc w Europie.

Ponad 5000 eksponatéw pokazanych
na wystawie charakteryzujacych kie-
runki rozwojowe naszej mysli tech-
nicznej dokumentuja zywotno$¢ na-
s ych  pracownikow przemyslowych,
poziom ich wiedzy zawodowej, zdol-
nosci wytworcze i dynamike dziata-
nia.

O tej dynamice moéwig liczby: w
roku 1946 poziom mnaszej produkeji
przemystowej na skutek zniszczen wo-
jennych byt nizszy od przedwojenne-
go. W roku 1949 przekroczyliSmy o
penad 70% poziom przedwojennej pro-
dukeji. W roku 1954 poziom produkeji
przemyslowej bedzie wyzszy przeszio
4-krotnie od poziomu roku 1938, a 5!/5-
krotnie w przeliczeniu na 1 miesz-
kanca. W tym wzroscie produkeji prze-
myslowej poczesne miejsce zajmuje
produkcja przemysitu maszynowego,
ktéra w roku 1953 byta 9-krotnie wyz-
sza miz przed wojng a produkcja o-
brabiarek 15'/, raza wyzsza.

Jak wynika z powyzszych danych
przemyst maszynowy i na wystawie
wroclawskiej zajmuje czolowe miejsce
przedstawiajac wyprodukowane w o-
statnim roku mowe modele obrabiarek,
marzedzi, przyrzadéw pomiarowych,
silnikéw elektrycznych, maszyn wi6-
kienniczych, samochodéw, ciggnikéw,
maszyn rolniczych, wagonéw, paro-
wozow itd. Oprécz mowych ulep-
szonych rozwiazan konstrukeyjnych
obserwujemy réwniez maszyny, obra-
biarki i przyrzady zbudowane na.za-
sadzie wykorzystania innych zjawisk
fizycznych, anizeli zjawiska, na zasa-
dzie ktérych opracowano konstrukcje
dotychezasowe.

Spoéréd eksponatow przemystu ma-
szynowego omowimy pokrétce dziat
obrabiarek i narzedzi. A wigc niemal
przy samym wejsciu do pawilonu wi-
ta nas tokarka TPS-400 skonstruowa-
na przez laureata nagrody panstwowej
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inz. Cz. Mierzejewskiego i przystoso-
wana do szybkoSciowego skrawania,
Na niej tez odbywaja sie state poka-
zy skrawania wielkimi posuwami przy
uzyciu noza Kolesowa.

Obok zajmuje miejsce tokarka re
wolwerowa Rv 80 dostosowana do ob-
robki  szybkoSciowej weglikami. Po.
siada fydrauliczng preselekcje obrotéy
Mozna na niej toczy¢ wg kopiatu. Re
wolweréwka ta wystawiana byla w
Lipsku i Paryzu, gdzie spotkala si¢ z
duzym uznaniem fachowcow.

Glowne miejsce ze wzgledu na wiel-
koS¢ zajmuje w pawilonie karuzelow-
ka ZKCE-Rafamet konstrukeji inZ
Kwiatkowskiego. Wazy ona ok. 73 tony,
posiada moc 56 kW oraz hydrau
liczng zmiane obrotéw, ¢ toczenia
3500 mm, przekr6j widra 150 mm2

Z dalszych obrabiarek wymienié na
lezy . produkowane przez Zaklady im.
1 Maja w Pruszkowie frezarke pio-
nowa typu FYA i frezarke uniwersal-
na pozioma typ 3 FWA.

Wystawiona walcarka do gwintéw
typ RBW-80 umozliwia toczenie gwin:
tu M16 o okreSlonej dlugosci w cig
gu 32 sek, podczas gdy ten sam gwinl
wykonywa si¢ na automacie 72 sek @
na rewlwerowce nawet 180 sek. Z ze
stawieniar tego wida¢ jak wydatnie
skraca czas metoda walcowania gwin
tu zamiast stosowanej dotychczas me
tody skrawania.

Nowe metody obrébki reprezentuja

drazarka elektroerozyjna do drazenia
otworéw dowolnego ksztaltu i wiek
ko$ci od @ 0,09 mm poczawszy. Obra
biarka ta projektu inz. T. Kujawskie
go znajduje coraz wigksze zastosows
nie w zakladach przemystowych,

ostrzarka ftermoelektryczna opracowa
na przez Instytut Obrabiarek i Obrob:
ki Skrawaniem umozliwia szybkie i
precyzyjne szlifowanie nozy tokarskich,

pita elekirokontaktowa do ciecia me
tali,

pila termoelekiryczna TP-101 opré
cowana przez IMANL przeznaczoni
do przecinania stali trudnoobrabial
nych, hartowanych oraz weglikéw. Ma
ksymalna ¢ przecinanego preta 100
mm. Moec 15 kW. Szeroko§¢ rowkd
przecigcia ok. 1 mm.

Z niezbednych w kézdym zaktadzie
przemystowym urzadzen wyliczyé¢ nale
Zy:
automat do hydraulicznego oczys
czania nagrzanych pretow ze zgorze
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Rys. 5
Ostrzarka termoelektrolityrzna NRA

Rys., 7
Agregat do metalizacji natryskowej

liny pomystu i konstrukeji inz, T Ruta,

piec typu PIS-10 stuzaey do luto-
wania pradami wielkiej czestotliwo-
Sci plytek ze spiekéw do mozy tokar-
skich,

agregat do metalizowania zuzytych
czesSei maszynowyich,

aparat do elektroiskrowego utwar-
dzania ostrzy narzedzi — opracowany
przez 100S. Moc pobierana przez
przyrzad wynosi 0,6 kW a czas ulep-
szania 1 em2 — 1 do 3 minut,

bardzo proste lecz pomystowe urza-
dzenie do zmechanizowanego ostrze-
nia i elektroiskrowego utwardzania
zebow pil tarczowych pomystu B. Ku-
leszy.

Oprécz tych eksponatéw zademon-
strowano na wystawie szereg przyrza-
déow i uchwytéw, wusprawniajacych
obrébke. Sposréd nich nalezy wymie-
nié:

przyrzad do zmechanizowanego fre-
zowania pretéw kwadratowych, np.
uchwytéw gwintownikéw itp. pomy-
stu inz, A. Dmowskiego. Usprawnia
on prace tak wydajnie, ze skraca czas
obrobki szeSciokrotnie,

urzadzenie do frezowania gwintu na
tokarce opracowane przez 100S. Na-
cinanie odbywa sie za pomoca ostrzy
z weglikéw spiekanych zamocowanych
w wirujgcej glowicy. 'Szybko§é skra-
wania 200 — 400 m/min,

podajnik do szlifowania igiel i swo-
rzni metoda bezkiéwkows,

rolka specjalna do profilowania tarcz
Sciernych pomystu szlifierza St. Kot-
wicy,

uproszezone uchwyty samocentruja-
ce, przyrzady do ustawiania nozy, po-
dzielnice itp.,

Pokazano réwniez na licznych eks-
ponatach:

metode spajania metali na zimno.
Ma ona przede wszystkim zastosowa-
nie do metali niezelaznych,

odlewanie narzedzi metoda wosku
traconiego, metoda skorupowa, meto-
da napawania itd. w opracowaniu
przez Instytut Odlewnictwa,

W specjalnych gablotach zademon-
strowano bogaty asortyment narzedzi
i przyrzadow mierniczych stuzacych
do pomiaru dtugosci, kata, ksztattu
oraz najrézniejszych wielkosci fizycz-
nych. M. in. wyr6zni¢ nalezy defekto-
skop ultradzwigkowy konstrukeji inz.
J. Tabina, zmodyfikowany gtadkoS$cio-
m(iierz WB-4 prof. W. Biernawskiego
itd.

Niesposéb  wvmieni¢  wszystkich
wartosciowych i ciekawych ekspona-
tow. Tworcza mysl polskiego techni-
ka znajduje odzwierciedlenie na
wszystkich stoiskach wystawy, Jest
onag motorem postepu technicznego i
rozwoju naszego przemystu.

O rozwoju ruchu racjonalizatorskie-
go w przemysle maszynowym S$wiad-
czy rosnaca z roku na rok ilo§¢ wnios-
kéw. W roku 1953 zgloszono ich 73000
a zrealizowano 36000 — w I péiro-
czu za$ br. zgloszono juz 40000 a zre-
alizowano 21000. W wyniku dziatania
racjonalizatorskiego zaoszczedzono w
r. 1953 powazne iloSci materialéw de-
ficytowych i tak: miedzi 111 ton, cyny
— 10 ton, stali i zeliwa stopowego
3500 ton, - blachy 2600 ton itd. —
zaoszezedzono wielka ilo§é roboczo-

godzin przy$pieszajac procesy techno-
logiczne, wusprawniajace organizacje
pracy itp.

Wystawa wynalazczosci i postepu
technicznego ma na celu zapoznanie
szerokich mas sroleczenstwa a miedzy
innymi i pracownikéw przemystu z do-
tychczasowym dorobkiem my$li twér-
czej polskiego robotnika, technika i
inZyniera — ma réwniez ona unaocz-
ni¢ wszystkim, ze zaciera sie coraz
bardziej granica miedzy praca fizycz-
na i umyslowa, ze zbratanie i wspél-
dziatanie Kklasy robotniczej z inteli-
gencja pracujaca postepuje coraz gle-
biej, czego wyrazem sa zespolowe wy-
nalazki i usprawnienia — a poza tym
wystawa stanowi¢ ma punkt wyjscia
dla nowej masowej fali roszerzania i
poglebiania ruchu racjonalizatorskiego
i wynalazczosci we wszystkich dzie-
dzinach gospodarki narodowej, jako ze
tylko przez postep techniczny osiagnaé
mozemy szybki rozwdj produkeji i
szybki wzrost ‘dobrobytu narodowego.

H. Ch.

Rys. 8.
Stolik typa St UE — 42 do elektroiskrowego
utwardzania narzedzi skrawajgcych

Rys. 9
Urzadzenie do frezowania kwadratowych
chwytdw narzedzi trzpieniowych

=

Rys. 10
Przyktady cdlewanych narzedzi skrawajacych
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K. S. Jewtiuchow ,TECHNIKA BEZPIECZENSTWA TRANS-
PORTU WEWNATZZAKLADOWEGO®. Z rosyjskiego tlumaczy-
li W. Czarnocka i in2. J. Dobrzafiski. Format A5, stron 180,
rysunkéw 106, tablic 9. PWT, Warszawa, 1954, Cena zi. 13,00.

Wiasciwy i celowy dobér Srodkéw transportu wewnatrzza-
kladowego oraz sposéb ich obstugi wplywaja na zwigkszenie
wydajnosci pracy i obnizenie kosztéw wiasnych. W niezmecha-
nizowanym transporcie wewnatrzzaktadowym wypadkowos¢ jest
bardzo wysoka. Wtasciwy dobér i zastosowanie urzadzen trans-
portowych, przeszkolona obsiuga i kierownictwo, znajace pod-
stawy bhp, w duzym stopniu zapewniajg bezpieczenstwo w pra-
cach transportowych. Omawiana ksiazka podaje podstawowe
wiadomos$ci i przepisy dla zasadniczych rodzajéw transportu
i przez to pomoze Sredniemu i wyzszemu dozorowi tecniczne-
mu w poprawieniu bhp w tranporcie wewnatrzzaktadowym.

Dzieli sig ona na sze§¢ rozdziatéw. Pierwszy obejmuje wa-
runki bezpiecznej eksploatacji transportu kolejowego. Zaznaja-
miamy sie tu z przyczynami wypadkéw w wewnatrzzaklado-
wym transporcie kolejowym, gabarytami, skrzyzowamiami itp.,
dalej z konserwacja i sprawdzaniem taboru kolejowego, wa-
runkami bhp przy manewrowaniu, a na koniec z warunkami
przyjecia i egzaminowania pracownikéw transportu kolejowego.

Nastepny rozdziat zostal poSwiecony bezpiecznej eksploataciji
kolowego transportu bezszynowego. Omawia on stan technicz-
ny samochodu, garazowanie, obstuge i jazde po terenie za-
ktadu. Z innych $rodkéw transportowych oméwiono wézki elek-
tryczne (akumulatorowe), woézki samochodowe, wézki trolejo-
we, podnos$niki wézkowe i wézki reczne, podajac najwazniej-
sze wskazania bezpiecznej eksploatacii.

Rozdziaty trzeci, czwarty i piaty sa poswiecone kolejno
bezpiecznej eksploatacji oraz budowie przeno$nikéw ciegnowych
i bezciegnowych przenosnikéw grawitacyjnych.

Rozdziat széstyi opisuje prace zatadunkowe i wytadunkowe
wykonywane recznie i za pomocg urzadzenn mechanicznych.

W catej ksiazce autor zwraca uwage na to, ze ze wzrostem
wlasciwie wprowadzanej mechanizacji wzrasta bezpieczefistwo
i higiena pracy.

- Ksigzka napisana stylem jasnym i przejrzystym jest do-
statecznie zilustrowana, co sprawia, ze nie tylko personel tech-
niczny i sluzby bhp, ale takze robotnicy moga w niei znaiezié
podstawowe wiadomosci zwiazane z zasadniczymi rodzajami
transportu wewnatrzzakladowego.

Material podany przez K. S. Jewtiuchowa jest jednak nie-
peiny. Sam autor zaznacza, Ze ksiazka nie obejmuje transportu
pionowego i zagadnienia wspélpracy miedzy transportem bio-
nowym i poziomym, ktéra stanowi duze 7agrozenie bezpieczeii-
stwa pracy. Dalej — autor nie uwzglednit szeregu nowoczesnych
§rodkéw transportowych, np. wézkéw z wysokim podnoszeniem,
ciagnikéw jednokotowych do popychania wagondw, samochodéw
przedsiebiernych do dtuzyc itp. Mimo tych usterek ksiazka na
pewno jest bardzo potrzebna i dobrze sie stato, ze ukazata sie
w przekladzie i dojdzie do pracownikéw oczekujacych na po-
moc i wskazania w dziedzinie transportu wewnatrzzaktado-
wego.

Tiumaczenie na ogél dobre, zawiera jednak pewne usterki.

Nie zastosowano w nim jednolitego stownictwa techniczne-
go. Np. tytul ksiazki méwi o transnorcie wewnatrzazaklado-
wym, a dalej w treSci spotyka sie jako odpowiedniki .trans-
port zaktadowy” i ,transport wewnetrzny® Na str. 95 tytut
brzmi ,Przenodniki przejezdne“, a powinno byé ,Przenosniki
wozkowe®. Zamiast ,.przenosniki watkowe® (bieznie rolkowe,
str. 141) opowinno byé ,przenoéniki grawitacyjne tolkowe®. Za-
miast ,transferkary” powinno byé ,,wagony samowyladowcze*
(str. 44) itp.

Druga usterka jest zbyt dokladne, niekiedy dostowne tluma-
czenie, co czesto znieksztalca jezyk, a czasami moze powodo-
\I?;ac;l nawet nieporozumienia. Mozna tu podaé nastepujace przy-

ady:
str. 57 ,,przy przewozie materialéw do fabryk wzbogacajacych”,
str 65 ,,do ruchu po ladowych drogach bezszynowych®,
str. 67 ..zalecenie smarowania w lecie ,solidolem”, a w zimie
~nigrolem™ (bez podania polskich odpowiednikéw tych olejéw
smarnych),
str. 72 ,w warsztatach ladowania akumulatoréw' zamiast ,w
stacjach tadowania akumulatoréw®,
str. 83 .,cazy zgeszczone i skroplone zamiast , gazy sprezone
i skroplone”, ,materialy twarde latwopalne“ zamiast ,stale
tatwopalne”
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~ Trzecia usterka, ktéra ma zasadnicze znaczenie i powinng
byé rozwazona ogélnie w odniesieniu do calej, tlumaczonej
z obeych jezykow, literatury technicznej jest sprawa tlumaczenia
przepiséw, nie pokrywajacych sie z przepisami u nas obowia-
zujacymi. W wydanej w 1951 roku przez PWT ksigzce pt. , Pro.
jektowanie zakiadéw przemystowyeh®, caly rozdzial np. doty-
czacy transportu szynowego — ze wzgledu na inny przedwit
tor6w ZSRR — jest opracowany przez mgr inz. J. Chmielew.
skiego w zastosowaniu do maszych warunkéw. Takie podejscie
do sprawy jest nad wyraz sluszne w podreczniku dla pracow-
nikéw biur projektowych, w przypadku za$ podrecznika raczej
popularnego jest tym bardziej pozadane.

W omawianym tlumaczeniu wiekszo$¢ przepiséw dotyczqf
cych skrajni, sygnatéw, przepisé6w bezpieczenstwa itp. w roz
dziale pierwszym nie pokrywa si¢ z naszymi przepisami, a ska-
re objasnienia autora niewiele sprawe poprawiaja. W fen spo.
sob czytelnik pracujacy w transporcie kolejowym musi- posia-
daé, oprécz ksigzki omawianej, réwniez przepisy i normy pol-
skie, zachowa przy tym ostrozno$¢ w stosunku i do innych
wskazafl, nie wiedzac czy sa wiasciwe dla warunkéw krajo-
wych (np. oznaczenia barwami butli z gazami sprezonymi). Od-
wrotnie — niektérzy czytelnicy nie wglebiajac sie w zagadnie
nie, beda korzystali bezkrytycznie ze wszystkich danych zawar-
tych w tlumaczeniu.

dr in2. Zygmunt Zbichorski

Prof. dr A. I. Kaszirin ,TECHNOLOGIA BUDOWY MA-
SZYN“. Thlumaczyli z rosyjskiego mgr inz2 W. Majewski i mgr
in2. A. Moroz. Format B5, stron 633, rysunkéw 393, tablic 65,
PWT, Warszawa, 1954, Cena zi 74,00.

Ksiazka jest tlumaczona z oryginatu radzieckiego, wydanego
przez Maszgiz w roku 1949 i wypelnia dotkliwa luke istniejacg
w tym zakresie w literaturze technicznej w jezyku polskim. Z'a
sadniczo jest ona opracowana jako podrecznik dla studentéw
wydzialéw budowy maszyn, zgodnie z programem wykiadow
technolegi* budowy maszyn, zatwierdzonym przez Ministerstwo
Szkét Wyiszych, W ZSRR ksigzka ta moze by¢ jednak wyko-
rzystana réwniez przez inzynieréw i techn’kéw przemysiu ma-
szynowego przy opracowywamiu i realizacji procesow technolo-
gicznych obrébki skrawaniem i montazu. o

Praca podaje teoretyczne podstawy technologii budowy ma-
szyn, zasady projektowania proceséw technglogm:zpyych i me-
tody ich realizacji poiwiecajac znaczna iloS¢ miejsca _za=gad-
nieniom prakiycznym z zakresu réznych metod obrébki sl\(rar-I
waniem. : 30 b

Catoéé, zawarta w dwudziestu dziewieciu rozdziatach, boga-
to ilustrowanych i uzupelnionych znaczna iloScia tablic. mozna
z gruba podzieli¢ na cztery czesci.

Pierwsza, obejmujgea rozdzialy I — IX omawia teoretyczne
podstawy technologii budowy maszyn, a mianowicie pojecia
podstawowe i dane wyjéciowe do projektowania proceséw tech-
nologicznych, podstawy projektowania prac technologicznyceh,
wyb6r pétfabrykatu, bazowanie przedmiotéw przy obrébee,
doktadno§é obrébki skrawariem, jako§é obrabianej powierzchni,
wybdr procesu obrébki, obrabiarek i narzedzi, techniczne nor-
mowanie czasin i dokumentacje technologiczna.

Czg$¢ druga zawarta w rozdzialach X do XV rozpatruje
podstawowe metody obrébki: toczenie, obrébke otworéw, stru-
ganie i dlutowanie, frezowanie, przecigganie i przepychanie
oraz szlifowanie, zwracajac uwage przede wszystkim na spo
soby podniesienia wydajnosci i jakoSci obrébki. Na uwage za-
stugujg paragrafy dotyczace obrébki na obrabiarkach wielono-
zowyel i automatach tokarskich.

Czg$é trzecia obejmujaca rozdzialy XV — XX omawia spe:
cjalne metody obrobki, jak obrébke wykariczajaca powierzchni,
wykonywanie gwintéw, kol zebatych, §limakéw i kot Slimako-
wych oraz waltkéw i otworéw wielowypustowych,

Cze$¢ czwarta (rozdziat XXI — XXIX) — poza rozdzialam
omawiajacymi naddatki i tolerancje migdzyoperacyjne i techno-
logiczno$é konstrukeji, ktére wiasciwie powinny byly znalez¢
sie W czeSci pierwszej — porusza pewne wybrane zagadnie:
nia technologii budowy maszyn. Naleza do nich szczegdlne
przypadki obrébki dla utrzymania wagi ewentualnie wywaze:
nia, sposoby zmniejszenia pracochtonnosci procesu, jednoczesna
obsluga kilku obrabiarek, podstawowe zagadnienia montazt,
potokowe metody obrébki i montazu, ekonomiczno$é procesiw
technologicznych oraz zagadnienie kontroli technicznej.

Wada pracy jest zbyt duizy zakres zagadnien, jaki autor
usitowal zmieSci¢ w jednej ksiazce, stad — mimo znaczne
objetosci: 634 str., szefeg zagadnien, zwlaszcza objetych czwar:
ta grupg, potrakiowana jest w zbytnim skrécie.



Tiumaczenie pracy jest poprawne, Ustalenia wymaga polski
odpowiednik rosyjskiego terminu ,zagatowka®, ktéry w oma-
wianej pracy przyjeto jako péifabrykat, co nie oddaje nalezy-
cie tego pojecia. Jako odpowiedniki slowa rosyjskiego ,bazy“,
tlumacz stosuje réwnorzednie dwie nazwy: ,baza” oraz ,pod-
stawa”, co mnie powinno mie¢ miejsca w ksigzce stamowigcej
podrgcznik.

Rysunki na ogét dobrze wykonane, zaré6wno pod wzgledem
merytorycznym jak i graficznym, Nalezy wyrazié zal pod adre-
sem PWT, ze wydanie tej ksiazki nastapilo po tak diugim okre-
sie czasu od ukazania sig¢ oryginalu radzieckiego, co powoduje

wne odstawanie niektérych rozdzialéw, jak mp. omawiajacego
produkeje potokows, od ostatnich osiggnigé techniki radziec-
kiej.

prof. inz. Janusz Tymowski

G. N. Kulakowa ,NALUTOWYWANIE PLYTEK Z WEGLI-
KOW SPIEKANYCH NA NARZEDZIA SKRAWAJACE“. Tilu-
maczyl z rosyjskiego mgr inz. Romuald Kolman. Format A5,
stron0054, rysunkow 27, tablic 6. PWT, Warszawa, 1954, Cena
z1 3,00.

Ksigzka przeznaczona dla robotnikéw, mistrzéw i technikéw
pracujgeych w wydzialach produkcji narzedzi omawia w przy-
stepny i wystarczajaco obszerny sposéb najnowsze zdobycze
radzieckich zakladéw przemystowych i instytutéw naukowo-
badawczych w dziedzinie nalutowywania plytek ze spiekéw na
narzedzia do obrébki metali.

Kolejne rozdzialy obejmuja nastepujace zagadnienia:

I — Charakterystyka i podzial weglikéw spiekanych. ‘W roz-
dziale tym zestawiono podstawowe wiadomo$ci o spiekach, ich
skladzie chemicznym, wlasnoSciach fizycznych i mechanicznych.
Podano tu réwniez rodzaje i oznaczenia radzieckich spiekéw,
przylﬁa:dy ich zastosowania oraz znormalizowane ksztalty
plytek.

IT — Luty, ich zastosowanie i topniki. Rozdziat ten jest dla
celow praktyki wysoce interesujacy, zawiera bowiem niezbedne
wskazowki dla sporzadzania Iutéw i topnikéw o okreslonych
wlasnodciach i1 zastosowaniu. Zagadnienie to bywa zazwyczaj
nie doceniane w produkeji narzedzi z plytkami ze spiekow —
literatura tego tematu w jezyku polskim jest na ogé6lt dosyé
uboga. :

III — Czynnosci przygotowawcze przed lutowaniem. Omg-
wiono sposoby prawidlowego przygotowania gniazd mna plytki
w narzedziach jedno- i wieloostrzowych,

IV — Nalutowywanie plytek ma marzedzia. Rozdzial ten ze-
stawia wszystkie wspélczesnie stosowane metody Iutowania
plytek, poczawszy od lutowania w piecach plomieniowych Iub
przy uzyciu palnika spawalniczego poprzez lutowanie na zgrze-
warce, lutowanie w piecach z atmosfera ochronng i cieklym
lutowiu az do lutowania przy uzyciu pradéw w. cz. Kazda
z tych metod jest krotko scharakteryzowana, podano zalety
i wady oraz zalecenia technologiczne. Szerzej oméwiono luto-
wanie na zgrzewarce oraz przy uzyciu pradéw w. cz. — meto-
dy te bowiem mozna zaliczyé do dajacych majlepsze wyniki
(narzedzia wieloostrzowe) i najszerzej stosowanych.

V — Ksigzeczke koriczy oméwienie metod kontroli jakoéci
lutowania ptytek, zawierajace wytyczne kontroli narzedzi przed
i po lutowaniu. Do pracy dolaczony jest wykaz piSmiennictwa
zwigzanego z omawianymi zagadnieniami. v
_ Jezyk tlumaczenia jest latwy i prosty, co jest w duzym stop-
niu zastuga tlumacza. Na podkre$lenie zastuguje zaopatrzenie
tekstu przez thumacza w szereg odnos$nikéw, zawierajacych
Wyjasnienia bardziej zlozonych pojeé, ktére moga stanowié
trudnos¢ dla czytelnikéw, dla ktérych przeznaczono prace. Je-
dynie w nielicznych miejscach moze budzié pewne zastrzeze-
nia terminologia przyjeta przez tlumacza.

Nalezy stwierdzi¢, ze praca spelnia zadanie zapoznania
pracownikéw narzedziowni z nalutowywaniem plytek ze spie-
kéw na narzedzia, co pozwoli ma podwyiszenie w'asnosci
skrawnych produkowanych przez nich narzedzi. i

in¢. R. Sniechowski

W. A. Arszinow, G. A. Aleksiejew ,,RIEZANJE MIETAL-
L‘OW". Format A5, stron 507, rysunkéw 278, tablic 86. Masz-
giz, Moskwa, 1953.

_ Podrecznik ,,Riezanje mietattow” jest przeznaczony dla $red-
nich szkét technicznych. Z uwagi na swa tre§¢ moze on byé
rowniez przydatny dla wszystkich pracownikéw technicznych
interesujacych sig  zagadnieniami obrébki skrawamiem. Autorzy
ksigzki postawili sobie zadanie zapoznaé czytelnika z calo-
ksztaltem zagadnien zwigzanych ze skrawaniem metali, kts-
rych znajomosé jest niezbedna nie tylko dla uzyskania wyso-
kie] wydajno$ci i ekonomii obrébki, lecz réwniez jest podstawg

do obliczen i konstruowaniu obrabiarek, marzedzi i przyrzadéw.
Prace swa oparli oni na bogatym dorobku naukowym, jaki
w tej dziedzinie uzyskali uczeni rosyjscy i radzieccy.

Podstawowymi zagadnieniami, z ktérymi zapoznajg autorzy
czytelnika w poszezegélnych rozdziatach, posSwigconych typo-
wym rodzajom skrawania s3:

1) geometria narzedzia,

2) parametry skrawanej warstwy metalu,

3) fizyczne podstawy skrawania metaii (tworzenie sig

wiora),
4) sily wystepujgce przy skrawaniu i dzialajgce ma ukiad:
przedmiof — marzedzie — obrabiarka,

5) trwalos¢ i zuzycie narzgdzia oraz szybkos¢ skrawania,
uwarunkowana wiasciwosciami skrawnymi narzgdzia,

6) metody racjonalnego wykorzystania obrabiarki i narzg-

dzia.

Ksigzka zawiera 16 rozdzialow, w kiorych kolejno omawia-
ne sa lypowe rodzaje skrawamia. Plerwsze sledem rozdziaiow
poswigcone jest toczeniu. Na wsigpie poaane sg okreslenia za-
sadniczycn elementow noza tokarskiego, a wigc powierzcuiue,
krawegdzie i katy. Z kolei mastgpuje Klasylikacja nozy wediug
ich przeznaczenia, omowienie geomeirii noza na tle jego pracy
oraz wyszczegolnienie i charakterystyka stosowanycn mate-
riaiow.

W rozdziale drugim jest mowa o parametrach toczenia —
posuwie, gigbokosci 1 szypkosci skrawania, wymiarach i ksztal-
cie przekroju wiora,

Strona iizyczna zjawiska skrawania (toczenia) jest przed-
miotem rozdziatu trzeciego. Zapoznajemy si¢ w nim ze zjawi-
skamj tworzenia si¢ wiora przy skrawaniu i jego rodzajami,
z wzajemnym oddzialywaniem narzedzia i odksziaiconego me-
talu, ze <spiywem 1 skrecaniem si¢ wiOra, jego spgczaniein
i utwardzaniem powierzchni skrawamej. W rozaziale tym za-
poznajemy si¢ réwniez z zagadnieniamj jakosci obrabianej po-
wierzchni i czynnikami wplywajgcymi na jej stan oraz roli, jaka
odgrywaja w tym zagadnieniu ciecze smarujgco-chiodzace.

Rozdziat czwarty zostal poswigcony silom wystepujacym
przy toczeniu i ich oddzialywaniu na narzgdzie, przeamiot
i obrabiarke oraz metodom 1 przyrzadom do ich okreslenia.
Zaznaczony zostal réwniez wplyw szeregu czynnikéw ma wiel-
kosé¢ poszczegolnych sktadowych tych sit.

Rozdzial pigty zawiera opis zjawisk cieplnych, wystepuja-
cych przy skrawaniu, metod pomiaru temperatury i ustalenia
czynmkow wplywajgcych na temperature skrawania przy to-
czeniu, Oddzielny ustgp omawia zuzycie nozy i ustala kryteria
zuzycia optymalnego, tzn. takiego, przy ktérym zywotno$¢ na-
rzedzia jest majwigksza.

Tematem rozdziatu széstego jest ustalenie wplywu réznych
czynnikow mna szybko$¢ skrawamia przy zachowaniu okreslonej
i stalej wielkosci zuzycia narzedzia. Omoéwiona zostala w
zwigzku z tym zalezno$¢ migdzy szybkos$cig skrawania, a trwa-
loScig marzedzia. W tymze rozdziale czytelnik zapoznaje sig
z metodg wysokosprawnej obrébki toczeniem, pozostajacej
w Scislym zwigzku z szybkoScia skrawania oraz z konstrukecja
nozy zastosowanych do tej obrobki przez wybitnych racjonali-
zatoréw, jak Bykow, Ryzkow, Kolesow i inni.

Rozdzial siédmy zawiera rozwazania odnoszace si¢ do ra-
cjonalnego wykorzystania obrabiarki i mnarzedzia. Wyjasniono
tu rolg poszczegdlnych parametrow skrawania, sztywnos$ci na-
rzg¢dzia i obrabianego przedmiotu, wytrzymaloSci elementéw
glownego napedu i mocy silnika,

Kazdy z wymienionych rozdzialow zawiera pewna ilosé
przykladéw na tematy zwigzane z jego treScig oraz ¢wiczen la-
boratoryjnych wraz z inslrukecjg ich przeprowadzania.

Opis procesu toczeniem zostal powigzany z wykladem og6l-
nej teorii skrawania, przy czym w jej omowieniu uwzglednio-
no calo$¢ podstawowych zagadnien, poczynajac od geometrii
narzedzia, a konczac na jego racjonalnym wykorzystaniu.

W podobny sposéb autorzy wylozyli inne rodzaje skrawania,
a mianowicie: struganie, wiercenie, poglebianie, rozwiercanie,
frezowanie, przecigganie, macinanie zg¢bow, nacinanie gwintéw
i szlifowanie — poswiecajac kazdemu z mich oddzielny rozdziat
i podkreslajgc umiejetnie osobliwo$ci poszczegdlnych rodzajow
obrébki. \

Ten spos6b ujecia zagadnienia obrébki skrawaniem ma te
cenng zalete, ze wprowadza studiujacego w istote zagadnie-
nia, tym tlatwiej, ze autorzy w swym wykladzie polozyli duzy
nacisk ma fizykalng strone poruszonych zagadnien.
inz. Marian Keller

Zeszyt 9/54 359

Rok XXVII MECHANIK



KRONIKA

NOWE BUDOWLE PLANU 6-LETNIEGO

— W dniu 20. VII. br. rozpoczela produkcje pierwsza w Polsce
huta aluminium w Skawinie zbudowana w oparciu o dokumen-
tacje, sprzet i urzadzenia otrzymane z ZSRR.
— Pierwszy wielki piec w Hucie im. Lenina rozpoczal prace.
Dnia 21. VII br. popltynely pierwsze tony suréwki.
Wielka nowoczesna elektrocieplownia na Zeraniu pod War-
szawa znajduje si¢ w koncowej fazie przygotowan do pelnego
uruchomienia.
— Browar warszawski, jeden z najwigkszych w Polsce znajdu-
je si¢ w ostatniej fazie rozruchu.
— Rozpoczeto budowe wielkiego kanalu Wieprz-Krzna, ktéry
przyczyni si¢ do osuszenia wielkich polaci bagnistych tgk i na-
wodnienia piaszczystych pol.

Plan I péirocza wykonany

Plan produkeji przemyslowej w pierwszym polroczu 54 r. zo-
stal wykonany w 102,8Y%. Jest on o 14% wigkszy od planu
I polrocza 1953 r.

Wykonanie planu w poszczegélnych resortach przedstawia sie
nastepujaco:

Min. Hutnictwa 1049%, Min. Gérnictwa 1029%, Min, Przem.
Maszynowego 105%, Min. Przem. Chemicznego 105%, Min.
Przem. Materialow Budowl~nych 1049%, Min. Przem. Drzewne-
go i Papierniczego 101%, Min. Przem. Lekkiego 1039%, Min.
Przem. Spozywczego 1029 itd.

Liczba zatrudnionych w przemys$le wzrosta o 4% w stosunku
do stanu z rokw 53, a wydajnosé¢ pracy o 9%.

Pierwsza elektrownia atomowa

* Dmia 27. VI. br. uruchomiono w Zwigzku Radzieckim pierw-
szg na Swiecie elektrownie atomowa o mocy 5000 kW. Jest to
wydarzenie przelomowe w dziejach rozwoju techniki przemysto-
wej.

CZASOPISMA

»PRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 6/54: inz. Stanistaw
Wirbilis ,,Pomiary gruboSci powlok anodowych ma aluminium
i jego stopach®“ (3,5), inz Wiadystaw Stolarek ,Planowanie
rozruchu produkcji seryjnej” (5,5), ,Praktyka statystycznej kon-
troli jakosci w toku produkcji w przemysle czechostowackim® (4).

zeszyt 7[54: inZ. Stefan Perycz ,Uwagi o wplywie stopnia
reakcyjnosci na sprawmnosé wielostopniowej osiowej turbiny pa-
rowej“ (5,5), inZ. J. Sobkowiak i inz. W. Dobrucki ,Postep
w budowie klatek walcowniczych® (5), in2. Jan Kaczmarek
»Przyczyny falistoSci powierzchni przy toczeniu nozem Koleso-
wa* (4,5), inz. Tadeusz Zur ,Zabezpieczenia przeciwwiatrowe
dzwignic* (3,5). J

»PRZEGLAD TECHNICZNY“ zeszyt 6/54: Alojzy Firganek
»Zadania inzynieréw i technikéw w $wietle uchwat I11 Kongresu
Zwigzkéw Zawodowych“ (2,5), in2. Dionizy Gajewski ,0 roli
aktywu inzyniersko-technicznego w opracowaniu i realizacji za-
kiadowych uméw zbiorowych* (1,5), in2. Ludwik Taniewski
»Pelniej realizowa¢ uchwaly w sprawie poprawy warunkéw och-
rony pracy” (2), in2. Jerzy Nazarewski ,JO przySpieszenie reali-
zacji projektow racjonalizatorskich® (2,5), in2. Jan Switkowski
»Obecny stan prac mad poprawnym polskim slownictwem tech-
nicznym* (2), prof. Jerzy Bukowski ,Muzeum Techniki* (2),
inz. Ignacy Baran ,0 wplywie barw ma bezpieczefistwo i wydaj-
no$¢ pracy (2,5), ,Jak pracowaly stowarzyszeniowe kola za-
kladowe w Warszawie i wojewodatwie w roku 1953“ (art.
dysk. — 4).

zeszyt 7[54: min. in2. Mieczystaw Lesz ,Dziesigé lat rozwoju
techniki w Polsce Ludowej" (4,5), inz. Jan Knothe ,,Uwagi na tle
dziesigciolecia rozwoju architektury w Polsce Ludowej* (5,5),
iné. Piotr Orfowski ,,Stan budowy kot!éw wodnorurkowych* (2),
inz, Andrzej Latour ,Rola i zadania két zakladowych SIMP
w zakresie rozwoju postepu technicznego® (2,5).

»TECHNIKA MOTORYZACYJNA“ zeszyt 6/54: ,,Rozwdj
metod nacinania két zgbatych stozkowych® (3,5), in2. Andrzej
Uzarowicz ,,Mechanizacja pracy recznej w produkcji i naprawie
samochodéw* (cz. II — 3,5), in2. St. Ufnalski ,Organizacja
gospodarki narzedziowej“ (2),

zeszyt 7[54: ,Wystawa postepu technicznego w przemysle
motoryzacyjnym* (2), inz. Olgierd Rajszys ,,\Wplyw poprawiania
zarys6w na naprezenia gnace w kotach zebatych® (4), inz. Alek-
sander Ogrodzki ,Kilka uwag o tworzywach sztucznych i ich
zastosowaniu w przemysle motoryzacyjnym* (4), inz. Witold
Lesniak ,,Dwusuwowe silniki samochodowe** (3,5), ,,Tulejowanie
cylindréw* (cz. I — 3).

»EKONOMIKA 1 ORGANIZACJA PRACY“ zeszyt 5/54:
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Narada metalowcow

W dmach 15 — 16 lipca br. odbyta si¢ wielka narada akty
wu partyjno-technicznego zaktadéw przemysiu metalowego ok
regu warszawskiego. Na naradzie omowiono drogi wiodace
obnizenia zakladowych kosztow wiasnych oraz udzial odpowied
nich oragnizacji w realizacji uchwal.

Narada kolesowcow

We Wroclawiu odbyla si¢ dnia 14 1 15 sierpnia wielka ogélng
krajowa narada kolesowcow, na ktérej podsrmowano dotych
czasowe osiggnigcia w akeji wprowadzania szybkoSciowego skra
wania wielkimi posuwami oraz wysunigto konkretny plan dzia
fania na przyszios¢.

Politechnika w Krakowie

W Krakowie utworzono Politechnike przez wyodrebnieni
z Akademii Godrniczo-Hutniczej wydzialéw architektury budow
nictwa przemystowego, budownictwa ladowego, budownictw
wodnego i mechaniki. 3
Politechnika krakowska jest szésta w kraju uczelnig tego ty.

pu. |

Wystawa maszyn rolniczych

Dnia 22. VII. br. w ramach uroczystego obchodu X Rocz
nicy PKWN otwarto na Podzamczu w Lublinie Centralng Wy
stawe Rolniczg, ukazujgcg dorobek i drogi rozwojowe naszej go-
spodarki rolnej. Wystawa posiada duzy dzial maszyn i narzg
dz1 rolniczych.

Krajowa Wystawa Wynalazczosci i Postepu - Technicznego

W dniu 8. VIIL. br., otwarto we Wroclawiu ogdlnokrajows
Wystawe Wynalazczosci i Postgpu Technicznego. Wystawa jesl
przegladem osiggnig¢ tworczej mysli robotnikéw, inzynieréw
i technikéw w ciggu 10 lat niepodleglosci.

NADEStANE

Bronistaw Biegieleisen-Zelazowski ,Niektére zagadnienia meto-
dologiczne technicznego mormowania pracy* (10,5), Witold Kos-
mala ,,Organizacja stuzby technicznego normowania pracy w nie-
ktérych galeziach przemystu w Polsce” (11), Urszula Tamaro-
wicz ,,Techniczne normowanie a przodujace metody pracy” (8),
Lech A. Zatgczny ,,O whasciwg metode obliczania wartosci pro-
dukcji globalnej w przemysle metalowym® (4,5), Stanistaw
Jezierski ,,Sluzba dyspozytorska w zakladzie przemysiu budowy
maszyn“ (7), Tadeusz Wasiljew ,Z problematyki taryfikatora
kwalifikacyjnego dla robotnikow* (3).

zeszyt 6/54: Tadeusz Bujak ,,Wprowadzania techniczne norm
pracy do produkeji* (8,5), Ludwik Mayre ,,Szkolenie pracowni-
kéw stuzby technicznego mormowania pracy” (8), Leopold Zgb-
kowicz ,,W walce o poprawng dokumentacje warsztatows i jej

rawidlowy obieg w przemysle maszynowym* (10), Ryszard
ilczewski ,,Analiza rezerw funduszu czasu w przedsigbiorstwie
przemystowym® (6,5).

zeszyt 7[54: Zdzistaw Fedak ,Rachunkowo$¢ przy wydzia-
fowym rozrachunku gospodarczym® (9,5), Roman Szymanski
»Rachunkowo$¢ a wydziatowy rozrachunek gospodarczy™ (8,5),
Tadeusz Szulc ,,Wydzialowy rozrachunek gospodarczy w prze-
mys$le dziewiarskim“ (6,5), Janusz Elbanowski ,Organizacja
kontroli wykonania planu rozwoju techniki* (3,5), Jerzy Trze
cieniecki ,Inicjatywa Franciszka Klaji i sposoby jej realizacji
w zakltadach przemyslowych® (4,5). .

»OCHRONA PRACY“ zeszyt 6/54: ,Uwagi o organizacji
gospodarki odziezg specjalng w przemysle ciezkim* (3,5), Fran-
ciszek Kowalski ,Ochrona drég oddechowych przed gazami i py-
tami“ (4).

zesz(yt 7/54: Czestaw Puzyna ,Wrilyw hamowania ciggnikéw
na bezpieczenstwo jazdy* (4,5), Stanistaw Marciniak ,,Stosowa-
nie barw w przemysle* (3), ,,Ocena higieniczna Srodowiska po-
wietrznego przy spawaniu automatycznym pod warstwg top:
nika“ (4).

»PRZEGLAD SPAWALNICTWA® zeszyt 6/54: inz. Joze
Biernacki ,Haslo Lidii Korabielnikowej w spawalnictwie” (3,5),
inz. Eugeniusz Bargiet ,,Spawanie automatyczne w budownictwie
okretowym (w $wietle stosowanych spawarek automatycznych
na pragd zmienny i staty)* (12,5).

zeszyt 7/54: ,Spawalnica przetwornicowa o polu poprzecz:
nym* (8,5), ins. Zdzistaw Szczecifiski ,Zgrzewanie pretéw zbro-
jeniowych plomieniem acetylenowym® (4,5), M. Rzgcki ,,Wenty-
lacja pomieszczen spawalniczych” (4,5).

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA® zeszyt 6/54: in2. Czestaw
Adamski ,,Mosigdze niskomiedziowe* (5,5), in2. Henryk Rapacki
,Podstawowe zasady konstruowania form metalowych (kokil)
(10,5), in2. Jerzy Brzeziriski ,,Pneumatyczny zuraw obrotowy dld
odlewni“ (2).



NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA
W POLSCE

KOMUNIKAT W SPRAWIE URUCHOMIENIA STUDIOW ZAOCZNYCH
W WYZSZYCH SZKOLACH TECHNICZNYCH I REKRUTAC]I
NA I ROK TYCH STUDIOW

Ogloszona ostatnio uchwala Prezydium Rzadu Nr 539/54
z dn. 2.VIII, br. postanawia uruchomienie w biezacym roku
szkolnym Studiéw Zaocznych na odpowiednich wydziatach
w wyzszych szkolach technicznych dla kierunkéw: a) me-
chanicznego (budowa maszyn) i b) kolejnictwa (specjalnosci:
pojazdy szynowe, drogowe, eksploatacji).

Celem w/w uchwaly jest udostepnienie przodujgcym pra-
eownikom uspolecznionych zakladéw pracy (przede wszyat-
kim racjonalizatorom. przodownikom pracy, aktywistom w
pracy zawodowej i spolecznej, majstrom i technikom) oraz
pracownikom pedagogicznym szkolnictwa zawodowego —
podniesienia swoich -kwalifikacji zawodowych i uzyskania
dyplomu inzyniera bez odrywania sie od pracy zawodowe).

Studia Zaoczne przewidziane s dla kandydatéw posiada-
jacych' §rednie wyksztalcenie w zakresie liceum techniczne-
go lub szkoly ogoélnoksztalcgcej stopnia licezlnego oraz mo-
gacych sie wykazaé co najmniej l-roczng pracay* zawodowa
odbyta w danym zakladzie pracy. Czas trwania studiow
przewidziany jest na 5 lat

Nowa uchwala umozliwi zdobycie tytulu inzyniera licz-
nym rzeszom pracownikow zakladéw pracy odleglych czesto
o dziesigtki kilometréw od najblizszej Wieczorowej Szkoly
Inzynierskiej. co  dotychczas uniemozliwialo tym pracowni-
kom uzyskanie tytulu inzyniera. ;

Lokalizacja studiéw zaocznych przy wyiszych szkolach

technicznych
Politechnika Kierunek Specjalnoéc¢

Warszawska Mechaniczny

Kolejnictwo Pojazdy szynowe,

drogowe, eksploa-
g Lacja

Slaska Mechaniczny
w Gliwicach
‘Wroclawska Mechaniczny

Kolejnictwo Drogowa
Krakowska Mechaniczny

Kolejnictwo Pojazdy szynowe
Gdanska Mechaniczny

Kolejnictwo | Pojazdy szynowe,

drogowe

Lédzka Mechaniczny
Szkoly inzynierskie
w Poznaniu Mechaniczny

Kolejnictwo Pojazdy szynowe
w Szczecinie Mechaniczny &
w Czestochowie Mechaniczny

Uwaga: specjalno$é ,pojazdy szynowe'* na kiemnku...Ko-
lejnictwo* posiada wspélny program nauczania na
pierwszych latach studiow z kierunkiem mechanicz-_.
nym

Punkty konsultacyjne: . uchwala Prezydium Rzadu z dn.
2.VIII. br przewiduje, ze w osrodkach przemyskowych. w
ktérych znajdzie sie nie mniej niz 15 studentéw Studxéw Za-
ocznych — utworzone beda punkty konsultacyjne podlegie
wiasciwym wyzszym szkolom technicznym. a organizowane
przy wspoéiudziale terenowych stowarzyszen naukowo-tech-
nicznych NOT.

Warszawa, dn. 26 sierpnia 1954 r.

Zasady rekrutacji kandydatéw na 1 rok Studiéw Zaoemych

Zgodnie z uchwalg Prezydium Rzadu z dn. 19 VIIL br.
kandydaci posiadajacy w/w wyksztalcenie $rednie, moga
ubiega¢ sie o przyiecie na w/w studia, jezeli:

1°) uzyskajg skierowanie zakladowej Komisji Rekrutacyjnej

2% nie przekroczyli 40 lat zycia

3%) zlozg z wynikiem pomys$lnym egzamin wstepny.

Uwagi: a) W uzasadnionych przypadkach moze byé przyjety
na studia kandydat, ktéry ukonczy! 40 lat. {

b) Pierwszenstwo w przyjeciu na studia maja kandydaci
wykazujgcy sie dluzszg niz 1-roczng praca zawodowa w
produkeji zgodng z obranym kierunkiem studiow.

Procedura przy przeprowadzaniu doboru kandydatéw

Zgodnie z uchwala Prezydium Rzgdu przewidziana jest
dzialalnoéé 3 rodzajéow Komisji Rekrutacyjnych:

a) Zaktadowe Komisje Rekrutacyjne
dla przeprowadzania doboru kandydatow.

b) Wydziatowe Komis je dla spraw rekrutacji,
kwalifikujgce kandydatéw do egzaminu wstepnego oraz
dokonujace doboru kandydatéw na podstawie wynikéw
_egzaminu wstepnego oraz

¢) Uczelniane Komisje zatwierdzajace listy
kandydatéw zakwalifikowanych przez Komisje Wydzia-
towe na I rok studiow.

1) Zakladowe Komisje Rekrutacyjne

Zgodnie z uchwalg — do Komisji Rekrutacyjnej zakladu
pracy wchodzi — obok kierownika zakladu, przedstawiciela
POP, ZMP réwniez ,przedstawiciel rady zakladowej be-
dgcy jednoczeénie przedstawicielem NOT*.

W zwigzku z powyzszym zarzad kola braniowego stowa-
rzyszenia NOT wzgl, kola zakladowego NOT w porozumie-
niu z rada zakladowa dokonuje wyboru przedstawiciela
wlasciwej specjalnosci (mechanicznej wzgl kolejowej) jako
czlonka w/w komisji zakladowej. Do obowigzkéw przedsta-
wiciela stowarzyszenia NOT w tej komisji, poza. normal-
nymi obowigzkami regulaminowymi nalezy otoczenie stalg
opiekg zakwalifikowanych na studia kandydatéw

Uwaga: formularze skierowan kandydatéw — Zakladowe Ko-
misje Rekrutacyjne — maja otrzymywaé od najblizej po-
lozonych wyzszych szkol technicznych.

2) Wydzialowe Komisje

Zgodnie. 2 uchwata — w sklad Komisji Wydzigtowei —
obok prodziekana Studium Zaocznego i przedstawiciela Za-
rzadu Wo) Z.M.P — wchodzi .przedstawiciel Zarzadu Wo-
jewoddzkiego NOT“. W zwiazku z powyzszym Zgrmd Od-
dzialu Woj NOT winien zwrécié sie do zarzadu miejscowego
Oddzialu SIMP wzgl SITKomunikacji o wyznaczenie swe-
go przedstawiciela do w/w Komisji po czym zglosi go de
wlaSciwej uczelni.

(Prodziekan wzgl. kierownik Studiéw Zaoecznych).

Dla orientacji Kolegéw podajemy nastepujace
przewidziane przez Ministerstwo Szkolnictwa
zwigzane z uruchomieniem Studiéw Zaocznych:
a) okres rekrutacji kandydatéow w zakladach pracy od LIX.

do 30.IX br
b) do dn. 9.X br. powiadomienie kandydatéw o dopuszcze-

niu do egzaminu wstgpnego
¢) okres sesji egzaminacyjnej od 16.X. — 21.X br.
d) ok 25.X br rozpoczecie nauki

Jednocze$nie komunikujemy, ze rektoraty wy?szycp _szk&
technicznych otrzymaly odpowiednie instrukcje Mlhnst_cr-
stwa Szkolnictwa Wyzszego dotyczgce wspoipracy z placow-
kami NOT.

terminy
Wyizszego

Sekretarz Generalny NOT
(inz. D. Gajewskl)
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STOWARZYSZENIE

g

2.

3.

INZYNIEROW.

NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA A
TECHNIKOW MECHANIKOW POLSKICH SIMP

Zarzad Gléwny SIMP, majac na wzgledzie role Stowarzyszenia w popularyzacji wiedzy technicznej oraz

w szerzeniu postepu techmcznego ‘w.przemysle melalowym oglasza: \ .

KONKURS OTWARTY

'NA NAJLEPSZY ODCZYT KOLA ZAKLADOWEGO SIMP

WARUNKI KONKURSU:

Uczestnictwo-

w Konkursie moga bra¢ udzial wszyscy czionkowie Stowa-
rzyszenia, nalezacy do jednego z kol zakladowych SIMP.

Zasada Konkursu

Uczestnictwo w Konkursie polega na opracowaniu odczy-
tu, wygloszeniu ‘go na zebranit kota zaktadowego SIMP,
przeprowadzeniu | podsumowaniu dyskusji oraz zloZeniu
sprawozdania, zawierajacego wnioski z dyskusji, do zarza-
du oddzialu terenowego SIMP.

Temat odczytu konkursowego

Temat odczytu moze byé dowolny, powinien jednak doty-
czy¢ zagadnienia zwiazanego z produkcja zakladu, w kto-
rym pracuje, lub z ktérym wspélpracuje uczestnik Konkursu.
Odczyt powinien mie¢ przedé wszystkim na wzgledzie
usprawnienie produkcji na jej waskim odcinku, osiagniecie
wzrostu wydajnosci, obniz’lé kosziéw wlasnych lub . polep-
szenie jakosci wyrobu.

W szczegolnosci odezyt moze omawiaé nowe metody tech-
nologiczne, mowe konstrukcje,r zagadnienia mechanizacji
czynnosci recznych, organizacji i bezpieczenistwa pracy, nor-
malizacji, remontu i konserwacji maszyn, materialow za-
stepczych oraz omawiac: wazmejsze wnioski racjonalizator-
skie i in.

Nie wymaga sig, aby opracowywany temat byl catko-
wicie nowy — konieczna jest jednak oryginalnos¢ jego
ujecia oraz dostosowanie do konkretnych warunkow produk-
cyjnych danego zakladu, tak aby referat posiadal mozliwie
duzg wartos¢ praktyczna.

Ujecie i objetos¢ pracy

Poziom odczytu powinien byc dostepny dla wykwahflkowa

nych robotnikow. Objetos¢ pracy powinna zawiera¢ sig
w' granicach 15 — 20 stron maszynopist. (2000 znakow na
stronie), tzn. aby czas trwania prelekcji nie przekraczal GO
minut. Odczyt powinjen by¢ ilustrowany w miarg potrzeby
prostymi rysunkami pogladowymi.

~ Termin i forma wygloszenia odczytu
Termin przewidziany dla wygioszenia odczytu konkursowego -

uplywa z dniem 31, XII. 1954. Zebranie kola zakiadowego,
na ktérym ma by¢ wygloszony odczyt konkursowy organi-
zuje i przygotowuje zarzad kola zakiadowego SIMP w po-
rozumieniu z dyrekcja zakladu i organizacjami polityczny-
mi i spolecznymi. O terminie odezytu powinien by¢ powia-
domiony zarzad wiasciwego oddzialu terenowego SIMP,

-

Protokét z odczytu sporzqdza zarzqd kola zakladowego
SIMP, ‘

Termin i miejsce sktadania prac

Tekst odczytu wraz z rysunkami oraz protokét zebrania, za-
wierajacy wnioski z-dyskusji i potwierdzony przez przewod-
niczgcego kola zostanie przestany do zarzadu wlasciwego
oddzialu SIMP do dnia 10. I, 1955.

Zarzady oddzialow przesla zbiorowo prace konkursowe do
Zarzadu Glownego SIMP w Warszawxe ul. Czackiego 3/5
do dnia 20. I. 1955 r.

84ad Konkursowy

Nadestane prece zostana rozpatrzone przez Sad Konkurso-
wy, w sklad ktérego wejda przedstawiciele Zarzadu Gléwne-
go SIMP, Komisji Odczytowej SIMP oraz przedstawiciele
zarzadow oddzialéow SIMP.

Sad Konkursowy dziala¢ bedzie na podstawie odrebnie opra-
cowanego regulaminu.

Rozstrzygnigcie Konkursu

Konkurs zostanie rozstrzygniety do dnia 28. II. 1955 r. Lista
nagrodzonych zostanie ogloszona w czasopi$mie ,,Mechanik®.

Nagrody

Uczestnikom Konkursu przyznane zostana nastgpu;qce na-
grody:

I nagroda -

1.500 zt
II = — 1.000 ,,
I 4 - 750 ,,
v . : - 500 ,,
\'4 P — 250 ,,

oraz 10 wyroznien w postaci bonéw ksigzkowych po 100 zi
kazdy.

Referentom odczytowym (przewodniczacym sekcji odczyto-
wych) kot zakladowych SIMP, organizatorom nagrodzonych
odczytéw przyznane zostang réwnolegle nagrody

I nagroda - 500 zi
II » — "400 ,,
I - = 300 ,,
v = - 200 ,,
v - — 100 ,,

Niezaleznie od nagréd, autorzy prac, ktére zakwalifikowane ’
zostang do dalszego wykorzystania w ramach akeji odezy
towej otrzymaja honorarium autorskie wg stawek NOT.
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