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PRZODUJACA TECHNIKA DZWIGNIA WZROSTU DOBROBYTU
| KULTURY NARODU

Podstawowe cechy techniki socjalistycznej

Jakie sa podstawowe cechy wyzszych socjalistycznych form
techniki?

Po pierwsze — stosowanie nowej i najnowszej techniki w
stosunku do techniki poprzedzajacego okresu;

po drugie — planowos$¢ w rozwoju naukiitechniki. Po raz
pierwszy W historii ludzkoSci w spoleczenistwie socjalistycznym
powstaje mozliwosé i konieczno$¢ planowania rozwoju wdraza-
nia i upowszechniania osiggnigé nauki i techniki;

po trzecie — rozwéj masowych form socjalistycznego wspot-
zawodnictwa pracy i masowego ruchu racjonalizatorskiego —
form kolektywnej wspélpracy pracownikéw nauki, inZynieréw,
przodujacych technik6w i robotnikéw;

po czwarte — opracowanie i produkecja nowych konstrukeji
maszyn i urzadzen, ktére z samego zalozenia mogg by¢ sto-
sowane tylko w ustroju socjalistycznym. Odnosi si¢ np. do kom-
pleksowej mechanizacji ; automatyzacji proceséw produkeyj-
nych, do centralnych systeméw energetycznych, do wielkich
rob6t ‘melioracyjnych;

po pigte — opracowanie i powszechne wdrazanie nowych
proceséw technologicznych, nowej dokumentacji technicznej, ha-
mowane w ustroju kapitalistycznym przez system ,tajemnicy
produkeji i wilcze prawo konktrencji;

po széste — nowe, zmieniajace si¢ wraz ze zmiang poziomu
technicznego metody socjalistycznej organizacji produkeji. Or-
ganizacja produkcji w ustroju kapitalistycznym odpowiada
sposobowi produkeji, w ktérym maszyny sa wiasnoscig kapita-
listy, a robotnik stanowi tylko zywy przydatek do maszyny;
jego sita robocza jest zakupiona tak, jak inne $rodki produkcji.
Sosjalistyczna organizacja produkeji odpowiada sposobowi pro-
dukeji, w ktérym narzedzia i przedmioty pracy stanowia wias-
no$¢ spoleczna, a stosunki miedzy ludzmi w procesie produkeji
$3 stosunkami wspélpracy i kolezeristwa. Organizacja produkeji
opiera¢ si¢ musi w tych warunkach na naukowych podstawach,
na Swiadomej dyscyplinie i aktywnej dziatalnosci wszystkich
pracujgcych, Socjalistyczna organizacja produkcji wymaga za-
pewnienia maksymalnej oszczednosci czasu i materiatéw, surow-
0w, paliwa i energii, przyspieszenia cyklu produkeyjnego, upo-
wszechnienia metod pfzodownikéw pracy, maksymalnego wyr-
forzystania rezerw produkeyjnych;

po siédme — tworcza wspélpraca nauki i praktyki, pelne
wykorzystanie osiagnieé instytutéw, laboratoriéw, biur projekto-
wych i konstrukeyjnych oraz masowego do$wiadczenia produk-
¢yjnego, Ogromna, nieustannie rosnaca rola nauki, ktérej wska-
zaniami kieruje si¢ praktyka, formulujgc réwnocze$nie postu-
laty dla nowych kierunkéw badan i planu prac maukowych,
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Wszystkie wymienione cechy i elementy wyzszej socjalistycz-
nej techniki rozwijajg sie u nas w kraju. Nalezy jednak stwier-
dzi¢, ze istniejg jeszeze powazne braki w tej dziedzinie. Szcze-
gélnie niedostateczny jest jeszeze poziom planowania i kontro-
li wykonania planéw postepu technicznego i rozwoju nauki.

Nie odrywaé¢ postepu techniki od zadan produkcyjnych

W wigkszosci zakladéw pracy, w wielu centralnych zarzgdach
i ministerstwach plany postepu technicznego ukladane sg w
oderwaniu od planéw produkeji i ograniczajg sie niekiedy do
formalnej tylko rejestracji zgloszonej nieskoordynowanej te-
matyki. W wielu przedsigbiorstwach plany usprawnien organi-
zacyjno-technicznych nie s3 zgrane z planami produkeji i nie
sg traktowane jako plany bezwzglednie obowiazujace.

Instytuty naukowe zadowalaja sie czesto laboratoryjng ska-
13 doSwiadczen, raczej pot-technika, nie troszczge si¢ czesto o
produkeyjne stosowanie swyeh osiggnie¢. Miedzy zakiadami pro-
dukeyjnymi a instytutami nie sg zawierane socjalistyczne umo-
wy zapewniajgce Scisle warunki wspélipracy dla szybszego opa-
nowania nowej technologii lub konstrukeji. Istnieje réwniez nie-
zdrowa tendencja do ograniczania inicjatywy instytutéw, do
narzucania im waskopraktycznych zagadnien, kiérych wykona-
nie mozna zleci¢ laboratorium zakladéw lub przemysiéw, do
traktowania instytutéw jako zwyktych komérek ustugowych mi-
nisterstwa, Niedostateczna jest troska o perspektywiczne plano-
wanie nowych rozwiazan naukowych i technicznych. A przeciez
jesteSmy zywotnie zainteresowani w rozwoju zaréwno fizyki te-
oretycznej, jak i w rozwiazaniu najtrudniejszych zagadnien fi-
zyki technicznej, mimo Ze nie znajduja one jeszcze zastosowa-
nia w naszej praktyce. Nauka winna wyprzedzac¢ plany wielole-
tnie i torowaé im droge, a nie ogranicza¢ sig tylko, jak chcieli-
by to niektérzy juz zbyt praktyczni kierownicy produkeji, do
biezacych zagadnief.

Organizacja produkecji w naszych przedsigbiorstwach nie od-
powiada jeszcze w pelni zalozeniom wyzszej socjalistycznej te-
chniki. Niedostateczne wdrozenie zasad rozrachunku gospodar-
czego, wadliwe w wielu wypadkach iloSciowe i jakoSciowe nor-
my pracy, odrywanie zagadniefi produkeyjnych od za-
gadniefi finansowych i kosztéw wiasnych, brak w wielu wy-
padkach nawet statystycznych norm zuzycia materialéw, pali-
wa i energii — oto przykiady niektérych ujemnych cech orga-
nizacji produkecji w wielu naszyca przedsigbiorstwach. Z tymi
zjawiskami aczy sig niedostateczna kontrola migdzyoperacyj-
na, brak w wielu zakladach opracowanych proceséw technolo-

361

MECHANIK Zeszyt 10/54



gicznych i odpowiedniej dokumentacji roboczej i zarobkowej,
brak wiasciwego ustawienia maszyn w oparciu o normalizacje
i ujednolicenie procesow produkeyjnych, wadliwa kooperacja,
niedostateczny remont i nadmierne przestoje maszyn.

Tak wigc daleko nam jeszcze do pelnego stosowania wyz-
szej socjalistycznej techniki, do poziomu organizacji produkceji
w Zwiazku Radzieckim. Pomimo tego stanu rzeczy litzne sg
przyklady zbyt powolnego wdrazania udostgpnianych nam
szezodrze do$wiadezen technicznych i organizacyjnych Zwiazku
Radzieckiego.

Duma z ogromnych osiagnieé, z rewolucyjnych przemian do-
konanych w tak krétkim okresie nie powinna nam przestaniaé
pietrzacych si¢ jeszcze trudnosci i powaznych brakéw w naszej
pracy. Pojecie ,,wyisza socjalistyczna technika™ obowiazuje
i dlatego stawia¢ sobie musimy zadania na miarg naszych no-
wych mozliwoSci stworzonych przez ogromny wysilek socjali-
stycznego uprzemystowienia i energicznie zwalczaé ujawniajgce
si¢ tendencje niedoceniania mozliwosci i rezerw produkcyjnych
i przecenianie trudnoéci. Tak zwane trudnosci obiektywne, naj-
czgSciej okazuja si¢ w rzeczywistosei trudnoSciami subiekiyw-
nymi.

Nalezy wyréwnaé¢ front postepu technicznego przenoszac
przodujace doSwiadezenia z galezi przemystu i zakladéw pracy,
ktére osiggnely wysoki poziom organizacji i techniki, do zakla-
déw zacofanych,

Kadry

Dla opanowania nowej techniki potrzebni s3 ludzie, potrzebne
sa kadry ma poziomie tej techniki.

W dziedzinie szkolenia i podnoszenia kwalifikacji kadr ma-
my réwniez ogromne osiagniecia i powazne braki. Centralnym
problemem staje si¢ obecnie troska o jako$¢ i wysoki poziom
szkolenia, Zwiekszy¢ takze nalezy opieke nad szkolami ogélno-
ksztalcacymi dla dorostych, popiera¢ dziatalnos¢ Towarzystwa
Wiedzy Powszechnéj w zakladach pracy, upowszechnjaé czytel-
nictwo pism fachowych i literatury technicznej.

W warunkach przodujacej techniki niezbedne jest mieustanne
podnoszenie kwalifikacji zawodowych, nieustanne podnoszenie
poziomu politycznego i rozszerzenie horyzontu umyslowego,
umiejetnosci tgczenia kilku zawodéw, stalego zainteresowania
dla postepu w nauce i technice. Bogate i réznorodne sg formy
stosowane w przodujacych zakladach pracy dla osiggnigcia
tego celu, O mozliwosciach w tej dziedzinie Swiadczg najlepiej
przygotowania do narad partyjno-ekonomicznych w duzych za-
kiadach pracy, kiedy przewazajaca cze$¢ zaltogi zglasza pro-
jekty usprawnien i ulepszen i rozwija ozywiong dyskusje nad
zagadnieniami produkcji i techniki, kosztéw wlasnych i finan-
s6w. Sprawi¢, by zawsze istniata taka twoércza, napieta i ozy-
wcza, zarazem optymistyczna atmosfera w zakladzie pracy,
by rést poziom techniczny i kulturalny klasy robotniczej, hy
poglebiata si¢ wigz laczaca robotnikéw i inteligencje technicz-
ng, by inteligencja techniczna w swej masie brata udziat w
walce o postep techniki —oto jakie trudne i zlozone zadania
slojg przed organizacjami partyjnymi, zwiazkowymi i zarzada-
mi przedsigbiorstw.

W pelni wykorzystaé tworcza aktywno$é robotnikéw
i inzynierow

Ogromne znaczenie dla szybkiego wdrazania nowej i naj-
nowszej techniki ma twércza aktywnosé przodujaeych robotni-
kéw i inzynieréw, zwlaszcza w dziedzinie ruchu wynalazczosci
pracowniczej, inicjowania i opracowywania usgprawnien, udoskona-
len i wynalazkéw. Nowy stosunek do pracy i potrzeby wynikaja-
ce z szybkiego rozwoju sit wytwérczych, rosnace kwalifikacje
robotnikéw, technikéw i inzymieréw, wzrost politycznej §wiado-
mosci oraz mobilizujgca rola organizacjj partyjnych i zwigzkéw
zawodowych, znalazly wyraz w niezwykle szybkim wzroscie licz-
by przyjetych i realizowanych projektéw,
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Ruch racjonalizatorski umozliwil osiggnigcia wielomiliardg.
wych oszczednosci, pokonanie pigtrzgcych sig {rudnoSci tech.
nicznych, wychowanie dziesigtkéw tysigey uzdolnionyeh kagy
technicznych.

W 1952 r, zrodzila sig i spopularyzowala nowa forma k.
lektywnej pracy racjonalizatorow — brygada robolniczo- inzy.
nierska, podejmujgca zbiorowy wysilek dla pokonania trudneg.
ci produkcyjnych i utorowania drogi nowej technice,

Szereg gloséw krytycznych $wiadezy o tym, ze rozmach py.
chu racjonalizatorskiego nie miesci si¢ juz w pelni w ramach
dotychczasowych przepisow, ze niektore przepisy staly sie ha.
mulcem dla szybszego wdrazania i rozpowszechniania uspray.
nien i udoskonalen, Nalezy réwniez stwierdzi¢, ze minister
stwa, centralne zarzgdy i zarzady przedsigbiorstw wykazujg
w swej wigkszosci niewlasciwy stosunek do zadan planu postepy
technicznego i upowszechniania zgtoszonych i przyjetych do re
alizacji w poszczegolnych zaktadach pracy usprawnief, ude
skonalen i wynalazkéw. Jest to zjawisko niestychanie szkodli-
we, Nalezy je zlikwidowaé zaréwno przez wzmozenie SUTOWe]
kontroli wykonania uchwal i zarzadzen w tej sprawie, jaki przez
usprawnienie przepiséw, poprawg organizacji wynalazczosci pra-
cownicze], stworzenie wiasciwych bodZcéw materialnego zainte
resowania dla pracownikéw technicznych zakiadéw, ktérzy sta-
Ja si¢ rzecznikami wdrozenia udoskonalen zgloszonych w innym
zakladzie lub przemysle.

Podniesiona zostata réwniez sprawa inzynieréw i technikow,
ktérzy w ramach obecnych przepiséw poddawani sg przy ocenie
zgloszen racjonalizatorskich, bardziej surowym kryteriom. Spra-
we tg irzeba bedzie w wyniku obecnie prowadzonej dyskusji
rozwigzac zgodnie z jej wynikami, przy uwzglednieniu do$wiad-
czenia Zwigzku Radzieckiego i krajéw demokracji ludowej.

Szerzej upowszechniaé osiagniecia wynalazczoSci

Niezbedne jest podjecie nowych decyzji w sprawie wzmocnie-
nia sluzby wynalazczosci, opieki nad racjonalizatorami, zapewnie-

nia nieustajacej kontroli rozpowszechniania usprawnien, udosko-

nalen i wynalazkéw.

Niezaleznie od zwigkszenia czujnosci na tym odcinku, wig
cznie do wykorzystania rygorystycznych przepiséw ustawy o
wynalazczo$ci, niezbedne jest powolanie warsztatéw do$wiad-
czalnych, zaréwno w ‘poszczegélnych resortach i galgziach
przemystu, transportu, budownictwa, rolnictwa itp., jak i przy
Urzedzie Patentowym,

Szczegélnie ostra walke nalezy wydaé zaleganiu wnioskow.
Wprawdzie sytuacja ulega z roku na rok poprawie, jednak
w I péiroczu br. zalegalo jeszcze 42 tys. wnioskéw zgloszo-
nych i akceptowanyth w r. ub.

Zaniedbana jest réwniez praca i opieka nad rozwojem klu-
béw techniki i racjonalizacji, ktérych liczba przekracza 2.300.
Kluby te w wigkszosci wypadkéw wegetuja, mimo powaznych
srodkéw finansowych przeznaczonych na ich utworzenie i dzia
lalno$¢é. Szczegélng uwage nalezy posSwieci¢ brygadom robot:
niczo-iniynierskim oraz zespolom mieszanym z udzialem pra-
cownikéw mnauki.

Zadania postawione przez II Zjazd, konieczno$é dokonania
przelomu w dotychczasowych metodach pracy, zwlaszeza w dzie:
dzinie dyscygliny technologicznej, oszezgdnosci materiatéw, szyb-
szego wzrostu wydajnosci pracy — dyktuja celowo$é jak najszer-
szego popularyzowania osiagnieé organizacji i form dzialania
brygad racjonalizatorskich, ozywienie klubéw techniki i racjona-
lizacji. : * |1

Racjonalizatorzy i wynalazey stanowia awangarde postepu —
armig pionieréw nowej techniki i wudoskonalenia istniejacej.
Trzeba jednak, by w swej trudnej walce spotkali si¢ oni z ros-
ngcym poparciem i uznaniem, by wnioski ich byly szeroko upo-
wszechniane.

(Fragment przeméwienia min. E. Szyra na otwar
ciu Krajowej Wystawy Wynalazczosci i Postept
Technicznego)
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Iné. GUSTAW TRZCINSKI

NOZE DO WYKONYWANIA POtACZEN GWINTOWYCH
RUR OBSADOWYCH

Wstep
Rury uzywane do budowy szybéw maftowych posiadaja wy.
soka wytrzymalod$¢ na dziatanie sit wystepujacych po obsadze-
i rur w gruncie. Jednoczesnie polaczenia poszczegélnych od-
cinkéw rur skiadajgeych sie ma rurociag, siegajacy nieraz kilku
kilometrow w glab ziemi i w ktérym moze panowaé ci$nienie
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Rys. 1. Gwmt stozkowy o zarysie gwmtu symetrycznym wzgledem prosto-
padiej do osi gwintu.

wynoszgce setki atmosfer, muszg gwarantowaé zupelng ich
szezelno$é. Z tego wzgledu polaczenia te wykonuje sie przy
uzyciu gwintéw stozkowych, ktére w danym przypadku wyka-
wja szereg zalet. Gwarantujgc bowiem (przy wiasciwym wyko-
naniu) zupelng szczelno$¢ polaczenia, nie wymagaja zwigk-
szenia dokladnoSci wykonania poszezegélnych elementéw, jak
$iednica podzialowa, skok lub zarys gwintu. Zbyteczne sa réw-
niez wszelkiego rodzaju uszczelnienia, ktére bylyby niezbedne
p.zy zastosowaniu gwintéw cylindrycznych. Réwniez szybko$é
i latwo$¢ taczenia poszezegdlnych odcinkéw rur zaopatrzonych
W gwinty stozkowe jest wielokrotnie wieksza miz w przypadku
gwintéw cylindrycznych.

Wykonanie gwintow stozkowych jest na ogét klopotliwe i
trudne, Trudnosci te daja si¢ pokona¢ przy zastosowaniu wias-
ciwego zarysu gwintu oraz odpowiednich obrabiarek i marze-
dzi do gwintowania,

Rura tacznik.

Y ttrssse.
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Rys. 2. Zakonczenie rury i piersciei stuzacy do laczenia rur (lacznik)

Gwint stozkowy stosowany do polaczen rur uzywanych w
przemysle naftowym jest gwintem calowym o kacie 600 lub 55°
i 0 zarysie symetrycznym do prostopadlej (normalnej) do osi
gwintu (rys. 1). Zbiezno$¢ gwintu okreSlona wzorem

d—d

= lub k= 2ltge

Wynosi dla gwintéw rur obsadowych 1:16 lub 1:32, zaleznie od
Srednicy rury. Poszczegélne odcinki rur o dlugosei 10 — 15 m
83 laczone ze soba przy pomocy gwintowanych lacznikéw na-
krecanych na korice rur (rys. 2).

W radzieckim przemysle naftowym gwint o zarysie 600 sto-
Suje si¢ zazwyczaj do polaczef rur wiertniczych, matomiast
gwint o zarysie 550 posiadajg rury obsadowe stuzace do obudo-
Wy wywiertu (rys. 3).

Obrabiarki do gwintowania rur

W masowej produkeji rur, wynoszacej dziesiatki tysiecy
ton rocznie, sprawa szybkiego wykonywania gwintéw stozko-
wych jest miezmiernie wazna, gdyz proces formowania rury
dzigki calkowitej mrechanizacji przebiega bardzo sprawnie. W
zwigzku z tym, w walcowniach rur stosuje si¢ obecnie specjalne
obrabiarki do gwintowania rur i lacznikéw o odpowiednio mo-
cnej konstrukeji, sterowane hydraulicznie, pracujace szeSciu
lub o$miu nozami zamocowanymi w nastawnych glowicach (rys.
4, 51 6).
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Rys. 3. Zarys. gwintu rur wiertniczych.

Ze wzgledu mna to, ze gwint ma rurze lub taczniku nacina sig
na wlasciwg gleboko$¢ przy jednym przejsciu nozy oraz ze
wzgledu na twardy material rury, maszyny te wymagaja wyso-
kosprawnych i wytrzymatych nozy, o takiej geometrii ostrza,
aby mozliwie zmniejszy¢ opory skrawania oraz otrzymaé gwint

uchm,/l qwmluwaneuu_/q
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Rys. 4. Pozioma gwinciarka firmy Landis o mocy 12 kW do gwintowania

rur.
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Rys. 5. Glowica gwinciarki z rys. 4.

gladki bez naderwan i innych wad zmniejszajacych szczelnosé
potaczenia,

Gwintowanie rur odbywa sie przy uzyciu glowic nastawnych,
pracujacych o$miu nozami jednocze$nie (rys. 5). Podczas gwin-
towania, w miarg przesuwania si¢ nozy wzdluz osi rury, sg one
rozsuwane za poSrednictwem dZwigien i krzywek, stosownie do
nastawionego na zadana zbiezno§é gwintu kopialu gwinciarki.
" N Gwintowanie tgcznikéw od-

: bywa si¢ na gwinciarkach pio-
E[
Y/
(] O

nowych (rys. 6), przy czym
_,—/,‘:«—?

urzadzenie sterujace poprzecz-
nym ruchem nozy, koniecz-
nym dla uzyskania zbieznosci
gwintu, znajduje si¢ wew-
natrz glowicy (rys. 7).

Rys. 6. Pionowa gwinciarka do

] gwintowania 1gcznikéw.

# 103/54-Re

Noze do gwintowania rur
Najlepiej pracujgcymi nozami do gwintowamia rur s mnoze
styczne (rys. 8). Wykonuje sie je ze stali szybkotnacej typu

i
L
|
|
|
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Rys. 7

SW18. Praca nacinania gwintu jest rozlozona na 8 nozy. Przed
nacigciem gwintu wyréwnuje si¢ czolo rury i wykonuje faze
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wejsciowa. Przednia cze$¢ @ noza (rys. 9) skrawa wierzchn;q
warstwe materiatu rury, wyréwnujac jej powierzchnie pod gwinf
ktéry jest nacinany czescig b moza. Cze$é ¢ stuzy do wygladss
nia powierzchni gwintu.

Noz Nr - x
e ek T4
6227 b
PR e 54
L 4 700
\01 58,33/
6 8734
% 7 983
8 9528

!

-

2\ 25°

75

ey

Nr kol.noza
Skok gwintu
Zbieznost| T Y

Ak

mw
|
S
!
30

|
|

1y P8
Rys. 8. N6z styczny do gwintowania rur (gwint 55°).

Jak wida¢ z rys. 8, poszczegélne noze, wchodzace w sklad
kompletu, réznig sig¢ miedzy sobg tylko polozeniem zaryséw gwii:
tu w stosunku do podstawy ustawczej, ktorg jest powierzchnia g,
Zarysy te sa dla kazdego noza w komplecie przesunigte o 6smg
cze$¢ skoku nacinanego gwintu (wymiar x w tablicy na rys. 8).
Dzigki temu, polozenie kompletu nozy w glowicy moze by¢ zu-
peinie dowolne, byle tylko byta zachowana kolejno$¢ zaklade
nia, zgodnie ze wzrastaniem lub zmniejszaniem si¢ wymiaru x
Kolejno$¢ ta jest ustalona numerami naznaczonymi na noZach

Kierunek posuwu noza

r1-103/54-R9

Rys. 9. Rozklad pracy na krawedzi tnacej nozy.

Ze wzgledu na twardo$é materialu, z ktérego wykonuje s
rury, oraz z uwagi ma wykonywanie calego zarysu gwintu
jednym przejéciem mozy, opory skrawania i sily niszczace noit
i glowice sa bardzo duze. Dla zmniejszenia tarcia nozy o mate
riat rury zastosowano podzial pracy gwintowania miedzy noi
parzyste i nieparzyste. Podzial polega na tym, ze noze parzys
pracuja jednym bokiem, a mieparzyste drugim bokiem zarys!
gwintowego. Osiagnieto ten wynik przez skorygowanie zarys!
o kat 10207 (rys. 10).

Moz paraysly Noz - nigparzysty

r1-103/54-R0

. Rozklad pracy gwintowania migedzy noZe parzyste i nieparzyst



Dla wyjasnienia nalezy doda¢, ze noze pracujg po sobie, a nie
ohok siebie, jakby wynikalo z rys. 10,

Poza zmniejszeniem tarcia otrzymuje si¢ dzigki temu bar-
dzo gladkg powierzchnie nacinanego gwintu. W ten sposéb
komplet nozy dzieli si¢ na dwa zespoly o réznej geometrii zary-
s, a noze nalezace do zespolu réznig sie miedzy soba tylko
polozeniem bruzd gwintowych. Réznica ta wynosi !/; skoku.

Dla technologa ustalajacego proces obrébki mozy stycznych,
najwazniejszym zagadnieniem jest opracowanie sposobu wyko-
nania zarysu z¢bow dla kompletu nozy, z mozliwie majwigksza
dokladnoscig wymiaru x dla kazdego noza oraz latwe wykony-
wanie korekcji zarysu przez zeszlifowanie przeciwleglych bo-
kéw nozy parzystych i nieparzystych o kat 1020’. Warunkiem
ograniczajgcym byta konieczno$é zastosowania do procesu szli-
fowania zwyklej szlifierki do plaszczyzn.

Zadanie wykonano w spos6b nastepujgcy: Dla skrdcenia
ograniczymy si¢ do opisu sposobu szlifowania zarysu zebdw,
przyjmujac, ze néz wykonany wg rys. 8 posiada frezowany z
gruba zarys zgbéw, jest zahartowany, a powierzchnie oznaczone

Rotka do obciggana

—'scie_l‘niaf;l
- Y {

r Stot szliflerk ]

Zespot nozy parzystych (M 8.64.2), Zesoot nozy nieparzystych (Nr753.1)

Rys. i!. Schemat ustawienia przyrzadu do szlifowania nozy stycznych

i rolki na stole szlifierki.
trzema tréjkatami sa oszlifowane. Wszystkie operacje wykonu-
je sie w przyrzadach. Zarys z¢béw na gotowo szlifuje sie Scier-
nica wielorowkowa.

Aby proces obrébki nozy byt ekonomiczny oraz celem zapew-
nienia mozliwie najwickszej doktadnos$ci ich wykonania, szli-
fuje sie jednocze$nie caty komplet nozy, sktadajacy sie oSmiu
sztuk. i Aol ,
Jak juz wspomniano komplet nozy sktada sie z dwéch zespo-
16w o odmiennych zarysach nozy parzystych i mnieparzystych.
Takimi zespotami s3 one ustawiane w przyrzadzie do szlifowa-
nia zarysu zebéw (rys. 11). Oczywiscie w glowicy gwinciarskiej
noze ustawia si¢ do pracy w kolejnosci 1, 2, 3, itd.

[ {
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Rys. 12. Ustawienie nozy stycznych w przyrzadzie do szlifowania rowkéw
gwintowych.

Sciernicar jest profilowana przez wykruszanie za pomoca
rolki (rys. 13), umieszczonej w obsadzie zamocowanej na stole
szlifierki z przyrzadem szlifierskim. Jak wida¢ na rys. 13, lewa
strona zarysu rolki (przeznaczona np. dla nozy parzystych)
posiada inne katy miz prawa. :

Zarys gwintowy nozy stycznych jest pochylony w stosunku
do plaszczyzny podstawy pod katem réwnym katowi stozka
gwintu ‘na rurze. Kat ten wynosi 0054 (rys. 8). Aby ulatwié¢
wykonanie rolki, noze zamocowane w przyrzadzie sa pochylone
o kat 0054” (rys. 12). W ten sposéb powierzchnie nozy, na kto-

rych maja by¢ wykonane rowki, sa réwnolegle do osi wrzeciona i
powierzchni stotu szlifierki, a rolka moze by¢ cylindryczna. To
podniesienie musi by¢ oczywiscie uwzglednione przy okrelamiu
zarysu rolki, ktéra bedzie posiadala katy zarysu dla nozy pa-
rzystych i mieparzystych, jak na rys. 13,
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Rys. 13. Rolka do obciggania Sciernicy (szlifowanie nozy stycznych).

Nalezy zauwazy¢, e po obciggnieciu zarysu &ciernicy po-
lozenie poprzeczne stolu szlifierki nie moze byé zmieniane bez
ponownego obciagniecia Sciernicy.

Dzigki opisanemu rozwigzamiu uzyskano wysoka dokladno$é
wymiaru x dla poszczegélnych nozy, niezmienno$é zarysu dla
calego kompletu oraz jednakowsz wysokos¢ nozy — a wige
wszystkie elementy, ktére zapewniaja wilasciwa prace nozy w
sposob stosunkowo prosty. Sztywny korpus przyrzadu szlifier-
skiego, wykorzystanie duzej powierzchni mozyi do mocowania
oraz silny strumien cieczy chlodzacej pozwalaja szlifowaé za-
rys nozy szybko, bez obawy drgan i ,przypalen®.

Wazniejsze operacje wykonywane przed hartowaniem przed-
stawiaja sie¢ nastepujgco:

1) frezowanie powierzchni nozy pod szlifowanie,
2) szlifowanie podstaw obrébkowych,
3) frezowanie zarysu rowkéw gwintowych pod szlifowanie.

Frez do frezowania rowkéw zarysu gwintowego moze po-
siadaé profil symetryczny i jednakowy dla obu zespoldw nozy.

Po hartowaniu ponownie szlifuje si¢ powierzchnie podstaw
obrébkowych i powierzchni¢ przylozenia przedniej czeSci noza
réwnajacej powierzchnie rury, po czym szlifuje sie zarys zg-
béw w sposéb opisany poprzednio. Ostatnia operacjg jest szli-
fowanie powierzchni natarcia noza.

Nalezy wspomnie¢ jako ciekawostke, ze zaklad produkujacy
noze majac pewne trudnosci z napedem rolki obciagajacej oraz
nie ufajac sztywno$ci i staloSci ulozyskowania wrzeciona szli-
fierki do plaszczyzn, zastosowat do szlifowania zarysu nozy
frezarke odpowiedniej wielko$ci. W tym przypadku Sciernica na-
pedzana ze zmniejszong szybkoscig za posrednictwem skrzynki
przektadniowej, obraca rolke obciagajacg Sciernice, Rolka jest
osadzona swobodnie na trzpieniu- w obsadzie i umocowana na
stale za przyrzadem szlifierskim na stole frezarki. Ze wzgledu
na duza szeroko$¢ szlifowania stosuje sig dwie Sciernice przy-
legajace do siebie dotartymi powierzchniami czolowymi. Dwie
silne pompy dostarczaja ciecz chlodzaca w iloSci potrzebnej do
wydajnego szlifowania.
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W wyniku otrzymano zupelnie gladka powierzchnie szlifo-
wana przy nieskomplikowanej obsludze. Pewne trudnosci, kto-
re wystepuja zresztg i przy uzyciu szlifierki, przedstawia za-
chowanie jak mnajwigkszej czystoSci przy zaktadaniu mozy do
przyrzadu.

Noze do gwintowania lacznikéw
Gwintowanie tacznikéw odbywa si¢ przy pomocy glowic
bedacych pewnego rodzaju mastawnymi gwintownikami z wy-
miennymi ostrzami. Role wymiennych ostrzy spelniajg noze
promieniowe (rys. 14).
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Rys. 14. N6z promieniowy do gwintowama lacznikéw (gwint 559).

O ile w nozach stycznych rowki o zarysie gwintu sa réwno-
legle do boku noza, moze promieniowe majg zarys gwintowy
bedacy czescia jednozwojowej linii $rubowej, wykonywanej tak
samo jak zarys gwintowy zwyklego jednozwojnego gwintow-
nika, wobec czego wykoficzenie zarysu zebéw nozy musi byé wy-
konane na szlifierce do gwintéw.

Szlifowanie gwintu jest najwazniejszg operacja, ktéra wyko-
nuje si¢ przy. pomocy specjalnego przyrzadu. Noze skiadajace
si¢ na komplet liczacy 6 szt. umieszczone sa w tym przyrza-
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Rys. 15. Rolka do obciggania Sciernicy (szlifowanie nozy promieniowych).
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dzie promieniowo co 600. Szlifowanie przeprowadza sie Scierni-
ca wielorowkowa na szlifierce do gwintéw z urzadzeniem do
szlifowania stozkéw wg kopiatu.

Poniewaz noze siuzg do wykonywan’ia gwintu stozkowegn,
ich zarys gwintowy jest pochylony w stosunku do boku A (rys,
14) o kat 0054”. W zwigzku z tym rolka do obciagania Sciernicy
ma ksztalt stozkowy (rys. 15).

Dla umozliwienia obrébki mozy na szlifierkach nie zaopa-
trzonych w wrzadzenie do szlifowania wg kopialu, przyrzad
do szlifowania nozy malezy zmodyfikowaé przez pochylenie
podstaw ustawczych dla nozy o kat réwny katowi stozka tych
nozy (0954’). W ten sposéb zarys gwintowy miozy staje sie réw-
nolegly«do osi obrotu przyrzadu, a rolka do obciagania i Scier-
nica beda mialy ksztatt cylindryczny. Naturalnie zarys row.
kéw rolki bedzie wtedy asymetryczny (o kat 0054’), a wykona-
nie przyrzgdu do szlifowania i tak dosyé trudne, skomplikuje
sig jeszcze bardziej. Mozna réwniez, nie zmieniajac przyrzadu
przesungé konik szlifierki i uzyskaé ten sam wynik.

W nozach promieniowych w ciekawy sposéb rozwiagzano spra-
we rozlozenia pracy gwintownika na prawe i lewe boki zary-
su gwintowego mozy w celu zmniejszenia tarcia, co w nozach
stycznych osiagnieto przez skorygowanie zarysu o kat 1920,
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Rys. 16. Polozenie nozy stycznych: a — w przyrzadzie w czasie szlifo-
wania, b — w glowicy gwinciarskiej w czasie pracy.

Mianowicie, zarys gwintu nozy jest szlifowany przy ich ustawie-
niu w przyrzgdzie dokladnie co 600 (rys. 16a). Natomiast polo-
zenie nozy w glowicy gwinciarskiej w czasie pracy odpowiada
rys. 16b. Przy takim rozlozeniu mozy nacinamy gwint jest jakby
»rozbity” (rys. 17). ,Rozbicie* to wynosi okolo 0,03 mm, nie

10334 - R1D

Rys. 17. Rozklad pracy na boki zaryséw zebéw nozy promieniowych.

wplywa wige praktycznie na dokladno$§¢ nacinanego na rurze
gwintii, natomiast spowodowane nim rozlozenie pracy gwinto-
wania na lewe i prawe boki zarysu nozy wydatnie zmniejsza
opory skrawania spowodowane tarciem krawedzi. Dodatkowg za-
leta takiego ustawienia nozy jest polepszenie gladkosci obra-
bianej powierzchni, dzigki nieréwnomiernej podzialce rozsta-
wienia nozy w glowicy gwinciarskiej.

Zaréwno w przypadkach nozy stycznych, jak i promienio-
wych, zalozenia konstrukcyjne dotyczgce rozkladu pracy skra-
wania na prawe i lewe boki zarysu sgsiadujgcych nozy nie ode-
grajag zadnej roli, jezeli glowice sluzace do mocowania nozy
beda odksztalcone lub zuzyte do tego stopnia, Ze nie zapewnia-
ja wlasciwego polozenia nozy w czasie gwintowania,



Inz. ANDRZE] PLOSZAISKI

PRZECIAGACZE SKLADANE DO OTWOROW

Wstep

Wysoka wydajnos¢ i duza trwalo$¢ przeciggaczy zapew-
gia tym narzedziom coraz wigksze rozpowszechnienie. Ocena
prZeciaganim jako jednego z najekonomiczniejszych rodzajow
obrébki metali datuje sig¢ od czasu wprowadzenia i rozpo-
wszechnienia przeciggania zewngtrznego. Przeciaganie zewngtrz-
ne wyparlo w wielu przypadkach inny rodzaj obrébki jak np.
frezowanie, zapewniajge, mimo wielokrotnie kosztowniejszego
narzgdzia, tanszy produkt.

Pierwsze préby wykonywania skladanych konstrukeji od-
nosza si¢ wlasnie do przeciggaczy zewnetrznych. Rozszerzenie
tych konstrukeji na przeciagacze do otworéw pozwolilo na opa-
nowanie obrébki réznych, czasem bardzo skomplikowanych
ksztalfow oraz na opanowanie obrébki otwordw wiekszych roz-
miaréw metodg przeciggania.

Skladane przeciggacze ze wzgledu na swy konstrukeje sa
oczywiscie znacznie trudniejsze do wykonania, ‘a zatem i kosz-
fowniejsze od przeciggaczy jednolitych. Stosowanie ich uzasad-
nione jest w nastgpujacych przypadkach:

Pierwsze dwa przypadki wigzg sie z trudnoSciami techno-
logicznymi, dwa ostatnie nalomiast zwigzane sa z uzytkowa-
niem narzedzia.

W dalszym ciagu oméwione zostana kolejno wymienione
przyczyny uzasadniajace stosowanie skladanych konstrukeji
przeciagaczy przeznaczonych do obrébki otworéw,

Ksztalt otworu obrabianego decyduje o skiadanej konstrukeji
przeciagaczy w tych przypadkach, gdy uzyskujemy dzigki niemu
uproszczenie wykonania przez podzielenie zarysu na elementy
geometrycznie proste.

Przykladem wplywu wielkoSci otworu na konstrukeje narze-
dzia jest przeciggacz do otworéw wielorowkowych pokazany
na rys. 1. Stosowanie w tym przypadku przeciggaczy jednolitych
pociaggneloby za soba konieczno$é¢ wprowadzenia wielu bardzo
drogich igiel, co obnizyloby ekonomig obrdbki. )

Trudno$ci zwigzane z obrébka cieplng przeciggaczy jedno-
litych spowodowane sg ograniczong dlugoscig piecéw hartowni-
czych. Wysoko§¢ tygli ogranicza dlugo$¢ przeciagaczy jedno-
litych do wymiaréw od 1200 + 1500 mm. Powoduje to w wielu
przypadkach konjeczno$¢ stosowamia kompletéw przeciggaczy,
skladajacych sig z dwu lub wigcej przeciggaczy pracujacych
jeden po drugim, co znacznie podraza koszt obrébki, a zatem
i koszt wykonywanego przedmiotu. Przykladem konstrukeji
sktadanej wynikajgcej z trudnoéci hartowniczych jest przeci-
gacz pokazany na rys. 2. Dilugosé takiego przeciagacza wy-
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a) gdy ksztalt obrabianego otworu jest skomplikowany,
b) trudnoSci zwigzanych z obrébka cieplna,
¢) przyjecia specjalnego rozkladu pracy (w przypadkach
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d) wymaganej duzej dokladno$ci wyrobu,
Chwy? Karmen prowndzagy preedry Segmenty 2 uzeoreniem boczrym  Segment 2 uzg
N
Praekroy przez T e e
rowadzenve przedme E:p’ff“"ﬂl a8y boczne  praoky preez 2oty 030 030
v ré % C2
wf:
g

Tt carys zebow skrawagacych

Rys.

Prowadzerve przedme

(N Rt T T
T

e
4 N //'u'?///// AT
@} A
!. {Dll 1l

Q0Tmm na o¥ z¢b czolowych

6= 0 P EE}IEE!EZE!EK@IEI!E{@}[@EEI!IEIK@JK@X@}

T Duekity praez
potpiersciene  oporowe

Zarys zebow 2apasowych

02 Polerowac 04 Polerowac 06 08,

n-154/54-R1

Prowadzenie tylne

Segment fazujgey

Praekrdy przez
prowodzene przednie

Polerowac

Rys. 2. Przeciggacz skladany do rowkéw na wpusty.
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konanego ‘w postaci jednolitej bytaby znacznie wieksza od diu-
goSci jaka mozna hartowaé. Konieczna dlugo$¢ tygli do harto-
wania segmentéw tego przeciagacza nie przekracza 500 mm.

W przypadku gdy przeciggarka posiada za matg sile ciggu
stosuje sie wstepne dlutowanie, a przeciggacz spetnia wowczas
jedynie rol¢ kalibrownika. Na rys. 3 przedstawiony jest roz-
ktad pracy stosowany w przypadku jednolitych przeciggaczy
pracujacych bez wstepnego diutowania. Zastosowanie tego sa-
mego rozkladu dge rozpalrywanego przez nas przypadku prze-
ciagacza kalibrujacego (rys. 1) spowodowaloby otrzymanie duzej
iloSci przeciggaczy pracujgcych jeden po drugim, z ktérych
zaden nie bylby w pelni obciazony. Ze wzgledti bowiem na do-
stateczng gtadko$é bokéw rowka nie nalezy stosowaé wiekszych
grubosci wiorow od 0,04 =+ 0,06 mm. Takie zas gruboSci wiéréw
decyduja o ilosci zgbéw narzedzia (w przypadkach otworéw o
$rednicach rzedu 100 — 120 mm) w granicach od okolo 100 do
160, przez co (przy do$¢ duzych podziatkach miedzyzebnych,
uwarunkowanych odpowiednio duza przestrzenia na widry) wy-
nika konieczno$¢ zwigkszenia iloSci przeciagaczy w komplecie.

Zastosowanie rozkiadu pracy pokazanego na rys. 4 poz-
wala na wykonanie jednego przeciagacza. Konstrukeja tego
przeciggacza musi by¢ sktadana, bo tylko ta droga mozna za-
pewni¢ latwo$¢ wykonania segmentéw z uzebieniem bocznym.

W przypadku zawezonych tolerancji wykonaweczych wyrobu
trwalo§¢ przeciagacza jest znacznie mniejsza, bo bezposredni
wplyw na trwato§¢ ma jedynie odporno$é na Scieranie zgbéw
zapasowych, Najczestszym rozwiazaniem w tym przypadku
jest zastosowanie wymiennych zebéw wykanczajacych i zapaso-
wych.

Zeby boczne Zeby czofowe

Zeb
Zarys rowka wstepnie fazujqce
SEHEARS dtutowanego TR,
= M-154/54 ¢4
Rys. 3. Normalny rozktad pra- Rys. 4. Rozktad pracy dla

cy przeciggacza. przeciggacza z rys. 1.

W przeciggaczach do otworéw okragtych spotyka sie row-
niez rozwigzania odmienne (rys. 5), w kitérych poszczegélne
z¢by w formie niezaleznych krazkéw mocowane sa na wspol-
nym frzpieniu. Pozwala to na wymiang nie tylko zgbow zapa-
sowych, ale rowniez kazdego innego z¢ba (w przypadku usz-
kodzenia) a takze ma wymiane calego kompletu zebow, gdyz
trwalo$¢ trzpienia jest znacznie wigksza od trwaloSci poszcze-
gélnych ostrzy.

Obecnie oméwimy konstrukeje przeciggaczy pokazanych na
tys. 1.2 4-b.

Przeciagacz do otworéw wielorowkowych

Przeciggacz ten (rys. 1) sklada sig z jednolitego korpusu
oraz z uzgbionych segmentéw przymocowanych do korpusu przy
pomocy $rub. '

Korpus przeciagacza ze wzgledu na znaczne sily dziala-
jace W czasie pracy narzg¢dzia powinien by¢ wykonany ze stali,
ktéra by zapewnita odpowiednia wytrzymatosé¢ na rozrywanie
np. stali chiromowo-niklowej gatunku CP3. Rowki na segmenty
sg frezowane i szlifowane metoda podzialowa. Srednica chwytu,
mniejsza od wymiaru odleglo$ci spoddéw dwéch naprzeciwle-
glych rowkéw na segmenty, gwarantuje przelotowos¢ obu po-
wyzszych operacji.
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Segmenty przeciggacza dzielg si¢ na trzy typy, a miapg
wicie:
a) segmenty z uzebieniem bocznym,
b) segmenty z uzgbieniem czolowym,
¢) segmenty zalamujace ostre krawedzie rowkéw wpusiy
wych,

plerscienie dystansowe korpus

BB BB

nakretka kmyzki skmwa[@b
3 ole 05 o5 /OWaC 045"
8 2o S

Geometria przeciagacza zkrqz- — Geometria ﬁmeuqqacza 2 krg3-
kami z weglikow spiekanych kami ze stali szybkotngcej
M- 154/54-Rs

Rys. 5. Przeciggacz skladany do otworow okraglych.

Celem wzmocnienia segmentéw z uzgbieniem bocznym, zgh
po obu stronach segmentéw s3 przesunigte wzgledem siebi
o poét podziatki. Segmenty z uzebieniem czolowym maja rowk
migdzyzebne uksztaltowane analogicznie jak ‘w przypadku prz
ciagaczy jednolitych. Rowki widrowe sa nieco plytsze ze wzgle
du na wzmocnienie fdzenia segmentéw, za to podziatka mi
dzyzebna tych segmentéw jest wydluzona, co w konsekwen
zapewnia otrzymanje wymaganej przestrzeni na widry. Ostalp
z segmentéw z uzebieniem czolowym zaopatrzony jest w zg
zapasowe, Zazwyczaj przyjmuje sie cztery zeby zapasowe, Z¢
by te wchodzg w prace po zeszlifowaniu poprzedzajacych je %
béw skrawajacych do tego- stopnia, ze pierwszy zab przeciag
cza przestaje pracowaé. Wowczas praca przeciggacza przesi
wa si¢' o jeden zab w tyl, az do wykorzystania ostatniego zeb‘u!
Zapasowego,

Umieszczenie zebow zatamujacych krawedzie rowkow na ko
cu przeciggacza zwigzane jest z zastosowanym rozkladem pra
cy. Zwréci¢ bowiem nalezy uwage, Ze w normalnych przecis
gaczach do otworéw wielorowkowych zeby zalamujgce umiess:
czone sg na poczatku narzedzia i zachowuja ten sam charakiy
pracy, co i pozostale zeby skrawajace przeciagacza.

Krqzek ze stali szybkotnqcej

Krqzek z weglikow spiekanych

'-‘f o
é ;8

H-154/54 - RE

Rys. 6. Krazki przeciagacza skladanego do otworéw okraglych.

Geometria ostrza dla wszystkich typéw segmentow jest anf
logiczna jak do przeciggaczy jednolitych. Podobnie zarysy rof
kéw wibrowych pizyjmowane sg wg kryteriow stosowanych dé
przeciagaczy jednolitych1).

Segmenty mocowane s3 do korpusu przy pomocy- Srub!
lbami z wewnetrznymi gniazdami szeSciokagtnymi. Dla wzme®
nienia rdzenia przeciagacza S$ruby s3 poprzestawiane wzglt

1) Poréwnaj J. Miracki, ,,Przeciagganie’ PWT, W-wa 1950, B. F. Jett
min, ,,Protiagiwanie’* Maszgiz, Moskwa 1950.
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dem siebie' tak, aby W jednym przekroju (prostopadlym do osi
narzedzia) wystepowaly co najwyzej dwa otwory ostabiajace
korpus. Obciazenie segment6w w czasie pracy wynikajace z opo-
4w skrawania jest przenoszone na korpus przez polpierscienie
foporowe. Pélpierscienie te znajduja si¢ za kazdym kompletem
fodpowiadajqcych sobie segmentéw, Zamocowane s3g przy pomocy
} gubw specjalnym podtioczeniu wiykluczajgeym jakiekolwiek prze-
suniecia segmentéw. Tego rodzaju konstrukecja zabezpiecza przed
naprezeniami $cinajacymi Sruby mocujace segmenty.

| Obrébka szlifierska zmontowanego przeciagacza jest bardziej
Jdozona niz w przypadku przeciagaczy jednolitych ze wzgledu
na szlifowanie zebéw bocznych,

Prowadzenie przednie przeciagacza musi zapewnic takie usta-
wienie narzedzia,-aby zgby jego latwo trafialy w uprzednio wy-
dlutowane rowki wstepne. Poniewaz wstepne diutowarie odbywa
sie przewaznie w malo dokiadnych aparatach podzialowych, pro-
wadzenie przednie zaopatrzone jest jedynie w dwa kamienie
prowadzace, rozstawione co 1809,

Przeciagacz plaski do rowkow

Praca tego przeciagacza (rys. 2) jest faka sama jak prze-

ciggaczy plaskich jednolitych,
; Korpus przeciagacza podobnie do przeciggacza skladanego
do otworow wielorowkowych, dla zapewnienia odpowiednio wyso-
kiej wytrzymalosci wykonuje sie ze stali chromowo-niklowe;j.
Korpits jest catkowicie szlifowany,

Do przeciagaczy plaskich skiadanych stosuje sie dwa ro-
dzaje segmentow, a mianowicie:

a) segmenty z uzebieniem czolowym,

. b) segmenty zalamujace ostra krawedz rowka.

Geometria osfrza, rowki wirowe, lysinki i inne elementy kon-
strukeyjne decydujgce o pracy narzgdzia przyjmuje si¢ iden-
tyeznie jak dla przeciggaczy plaskich jednolitych dla danych
warunkow pracy.

TABLICA 1)

material krazka @ I ay ' " f I s
wegliki spiekane —0°45’| 36—45 0 05— —
stal szybkotnaca 0°45’ | 30—45° | 10—15° 0,8—1,5' 5—10

Pelna wysoko$¢ rowka uzyskiwana jest przy parokrotnym
przejéciu przeciggacza. W zwigzku z tym zeby zatamujace kra-
wedzie rowka umieszczone sg ma koncu narzedzia i sg obni-
ione w stosunku do zgbéw zapasawych przeciggacza tak, aby
weszly w pracg dopiero po osiagnigciu pelnej wysokosci rowka.

Przed przesuwaniem si¢ segmentéw na boki ped wriywem
sit powstajacych przy skrawaniu, zabezpieczaja oktadziny bocz-
e, wykonane ze stali weglowej konstrukcyjnej wyzszej jakosci,
umocowane po obu stronach korpusu. Mocowanie okladzin odby-
Wa sie przez ich przynitowanie wspdlnymi dla obu okladzin ni-
fami. Z tego wlasnie powodu korpusy i plaszczyzny okladzin
przylegajace do korpusu musza byé dokladnie szlifowane. Aby
zapewni¢ doktadne prowadzenie marzedzia po zmontowaniu ok-
ladziny sa przeszlifowane na wymiar odpowiadajacy szerokosci
rowka w przyrzadzie do przeciagania.

Przy wychodzeniu z pracy przeciagacz prowadzony jest w
obrobionym rowku przy pomocy prowadzenia tylnego, ktérego
fole spelnfa tylna czg$é korpusu.

Rozstawienie nitéw mocujacych okladziny musi zapewniaé
jak najmniejsze ostabienie przekroju przeciagacza, przy row-
noczesnym zagwarantowaniu  sztywnego polaczenia okladzin
z korpusem. Nalezy zwrécei¢ uwage, ze przeciggacz sprawdzany
jest wytrzymatosciowo jedynie ma rozrywanie, W trakcie prze-
Ciagania’ obcigzony on jest réwniez stalym momentem gnacym,
uwarunkowanym niesymetrycznym rozlozeniem wystepujacych
sit (sily ciagu przeciagarki i sily skrawania). Grubo$¢ okta-
—_—

*) Wg ksiazki B. F. Jeremina ,Protiagiwanie*, Maszgiz, Moskwa 1953,

dzin musi by¢ wiec tak dobrana, aby uzyskaé¢ wyréwnanie wy-
trzymalosci  zmniejszonej przez nawiercenie korpusu pod nity
i pod $ruby mocujace poszczegélne uzebione segmenty.

Przeciagacz do otworéw okraglych

Najczesciej spotykana konstrukeje sktadanych przeciggaczy do
otworéw okraglych przedstawia rys. 5. Poszczegdlne zgby
uksztattowane sa w formie oddzielnych krazkéw (rys. 6) na-
kladanych na wspélny trzpien,

Podziatka miedzyzebna moze byé uzyskana badz przez sto-
sowanie krazkéw o odpowiedniej szerokoSci, badZz przy po-
mocy tulei dystansowych. Ten ostatni sposéb duzo wygodniejszy
i lalwiejszy wykonawczo zostat przyjety dla rozpatrywanej
konstrukeji. SzerokoSci krazkéw w zaleznoSci od przeznacze-
nia oraz wielkoSci przeciggacza wahaja sie w granicach od
3 do 8 mm. Zaleznie od dlugosci przeciagania oraz wielko$ci
naddatkéw na obrébke przeciggacze tej konstrukcji maja od
7 do 10 zebéw “(krazkéw). Grubo$ei widréw dla tych przecia-
gaczy nie powinny przekracza¢ 0,02 — 0,05 mm, Dlugosé po-
dziafki mi¢dzyzebnej oraz wysoko$¢ rowka widrowego przyjmu-
je sie wg zasad obowiazujacych dla jednolitych przeciagaczy
tego typu. Wysokos¢ rowka uzyskuje si¢ przez dobér odpowied-
niej Srednicy pierscieni dystansowych,

Krazki moga by¢ wykonane ze stali szybkotnacej badz tez
z weglikow spiekanych. Trwatosé krazkow ze stali szybkotnacej
w poréwnaniu z trwaloscia krazkéw z weglikéw spiekanych jest
duzo mniejsza, Stwierdzono, ze trwalo$¢ przeciagacza zlozonego
z krazkéw z weglikéw spiekanych jest 15 do 30 razy wigksza
od przeciagacza z krazkami ze stali szybkotnacej (w zaleznosci
od obrabianego materiatu i warunkéw skrawania).

Geometria ostrza dla tego przeciagacza rézni sie nieco od
geometrii przyjmowanej dla narzedzi jednolitych. Wartosci ka-
téw oraz szerokosci lysinek i krazkéw podaje tablica I,

Trzpien przeciagacza jest zaopatrzony w prég oporowy, o
kiéry opiera si¢ ostatni krazek. Po zmontowaniu przeciggacza
wszystkie krazki sa zwierane przy pomocy nakretki.

W zaleznoci od Srednicy przeciagacza rézna bywa konstruk-
cja elementéw stuzacych do wigzania narzedzia z obrabiarka.:
Dla mniejszych $rednic przednia cze$¢ trzpienia uksztaltowa-
na jest w formie chwytu; dla wigkszych $rednic natomiast wy-
konuje si¢ przeciagacz jako nasadzony na specjalny trzpien,
laczacy narzedzie z dragiem przeciagarki.

Otwory uzyskiwane przy stosowaniu tego rodzaju przecig-
gaczy odznaczaja sig wysoka dokladnoScig oraz gtadkoseig
powierzchni. Dzigki temu przeciggacze te moga byé¢ stosowane
do obrébki otworéw o zawezonych tolerancjach wykonawczych.
Stospwanie weglikéw spiekanych podwyisza jeszcze bardziej
gladko$¢ powierzehni i dokladno$é otrzymanego otworu.

Zakonczenie

Oméwione konstrukcje przeciagaczy skladanych do otwo-
r6wW nie wyczerpujg oczywiscie zagadnienia. Stanowia one jedy-
nie ilustracje poszczeg6lnych przypadkéw, w ktérych stosowanie
sktadanych konstrukeji jest celowe,

Natomiast w zakoficzeniu nalezy podkreslié dodatkowe zalety
wszystkich powyzej oméwionych konstrukeji, a mianowicie zna-
czne oszezg¢dnoSci materialow  deficytowych, dochodzace dla
przeciagaczy do otworéw wielorowkowych do okolo 70 — 809
oraz trwalo$¢ korpuséw pozwalajaca na kilkukrotna wymiane
uzebionych segmentéw.
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Inz. JAN ZYSK

OBROBKA CIEPLNA NARZEDZI Z NISKOWOLFRAMOWYCH STALI
SZYBKOTNACYCH TYPU SW9

(dokonczenie)

3. Hartowanie

Proces hartowania i odpuszezamia stali szybkotngcej SW9
nie rézni sie¢ ‘'w zasadzie od procesu obrobki cieplnej stali szyb-
kotnacej wysokowolframowej. Stosuje si¢ z reguly podgrzanie
wstepne w celu zmniejszenia réznic temperatur w poszczegél-
nych warstwach, a wigc — uniknigcia naprezen wewnetrznych
oraz w celu skrocenia czasu dogrzania. Ze wzgledu na niski
wspoélczynnik przewodnosci cieplnej stali szybkotnacej mnalezy
stosowac 2-stopniowe, a dla marzedzi o bardziej zlozonych
ksztattach i przekrojach oraz dla marzedzi grubych — nawet 3-
stopniowe podgrzanie. Nie nalezy ladowac zimnych narzedzi
do pieca o temperaturze powyzej 500°C, przy czym podgrzewa-
nie calego narzedzia powinno byé¢ mozliwie réwnomierne. Pierw-
sze podgrzanie stosuje sig¢ w zakresie 550 — 6000C, drugie w za-
kresie temperatur 800 — 8500C.

Orientacyjne czasy podgrzewania liczone na 1 mm grubosci
powinny wlynosié:

— przy I podgrzewaniu w kapieli solnej — 0,5 min, za§ w pie-
cu komorowym — 2,2 min,

— przy 1l podgrzewaniu w kapieli solnej — 0,4 min, za§ w pie-
cu komorowym 1,7 do 2 min,

Przy stosowaniu wyzszych temperatur i dluzszych czaséw
drugiego podgrzewania ltatwiej moze mnastapié¢ koagulowanie
weglikéw, co ujemnie wplywa na wlasnoSci mechaniczne na-
rzedzia po zahartowaniu.

Podane temperatury i czasy podgrzewania dotycza réwniez
stali SW18.

Temperatury i czasy dogrzewania i wygrzania (o ile czyn-
nosci te wykonywane sg w kapieli solnej, to czas ich okreéla
si¢ lacznie jako czas zanurzenia) podawane w literaturze do-
tycza zwykle stali o przecietnym skladzie chemicznym, sa wiec
tylko orientacyjne,

Stale szybkotnace sa bardzo wrazliwe na temperature har-
towania i przyjecie np. nieco mizszej temperatury znacznie ob-
niza wydajno$é narzedzi (rys. 7). W obrébce cieplnej narzedzi

n Pﬂebrzanie !\n

768
//
/

Temperatura hartowania C
M-103/54-R7

)

S

Rys. 7. Wplyw temperatury hartowa-

nia na wydajno$¢ stali szybkotnacych

(szybko§¢ skrawania 12 m/min, gle-

boko§¢ skrawania 1,4 mm, posuw

5 mm/obr) stal 1: 11% W, 1,1% V; 0
stal 2: 18% W, 1,1% V (8)

Okres trwatosct ostrza T mun
S

5

z kosztownych stali szybkotnacych nalezy zwracaé szczegélng
uwage na dobramie optymalnych warunkéw hartowania. Ze wzgle-
du na to, ze moga wystepowaé znaczne réznice skladu chemicz-
nego oraz stopnia rozbicia weglikow w przerébce plastycznej
stali z réznych wytopéw i o réznych wymiarach, nalezy w pro-
dukcji masowej lub seryjnej marzedzi ustali¢ warunki obrébki
cieplnej dla kazdej partii pochodzacej z tego samego wytopu.
Wtasciwy dobér warunkéw obrébki cieplnej dla stali szybko-
tnacej jest o wiele trudniejszy w poréwnaniu z doborem wa-
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runkéw obrébki cieplnej dla stali weglowych ; niskostopowyg
i wymaga wyzszych kwalifikacji pracownika. Temperature hg.
towania stali weglowych ustali¢ mozna po prostu za pomoca py,
miaru twardo$ci i obserwacji przeloméw lub doktadniej za pomog
préby dilatometrycznej (okreslenie punktu Aey,3), pomiaru twg.
dosci i obserwacji przelomu. Ani jedna, ani druga metoda
nadaje si¢ dla ustalenia temperatury hartowania “stali szybkg.
tnacej. Stal szybkotngca grzana przy hartowaniu nawet w sg.
rokim zakresie temperatur (1100 — 1300°C) posiada drobnozia.
nisty przelom j wysoka twardo§é (rys, 8), ale nie Swiadezy |y
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wcale o stopniu roztworzenia weglikéw w austenicie, od kidre
go zaleze¢ bedzie jako$¢ narzedzia.

Doéé dokladng oceng wlasciwego zahartowania stali szybke.
tnacej mozna przeprowadzi¢ przez porGwnanie mikrostruktur
Za optymalng temperature¢ hartowania nalezy uwazaé te, pry
ktérej w strukturze jest majmniej nieroztworzonych weglikow,
przy czym nie zaznacza si¢ jeszcze rozrost ziarn (przegrzanie),
ktére jest powodem kruchosci narzedzia, Ta metoda doboru we
runkéw hartowania jest szczegdlnie wazna dla mnarzedzi #
stali szybkotnacych niskowolframowych, ktére sa bardzo wraz
fiwe na przegrzanie, a jednocze$nie przy znizonej temperature
dogrzewania maja gorsze wlasnoSci niz narzedzia ze stali Wy
sokowolframowych,

Przykiad doboru temperatury dogrzewania przy hartowani
niskowolframowej stali szybkolnacej podano na rys. 9. Z poréy:
nania mikrostruktur nalezy przyjaé dla stali SW9 temperatur
12200C przy zalozonym czasie zanurzenia 8 sek/l mm grubosci
Temperatura w ten sposéb ustalona dotyczy tylko stali o sklz
dzie chemicznym i grubosci podanej na rys. 9. Dla poszczegl
nych wytopéw i partii stali nalezy kazdorazowo w sposéb opi
sany ustali¢ temperature hartowania. Najlepiej préby wustalaniz
warunkéw hartowania przeprowadzaé w piecach, w ktérych fie
stepnie stal ta bedzie hartowana, gdyz w ten sposéb zostani
wyeliminowane ewentualne bledy powstale z niedoktadnosd
pomiaru temperatury.

Przy ustalaniu warunkéw hartowania mozna réwniez przy}
mowaé stalg temperature, a zmieniaé czas grzania. Dla stal
szybkotnacych niskowolframowych sklonnych do przegrzanit
praktyczniej jest przyjmowaé dluzszy czas wygrzania przy nie
szej temperaturze. Ogélnie biorgc czas ten jest krétszy miz di
stali wysokowolframowych.

W zaleznosci od typu narzedzia nalezy przyjac¢ temperat®
wygrzania kierujac si¢ nastepujacymi wytycznymi:

— wyzsza dla narzedzi o wzglednie prostych ksztaltach, je
§li wymaga sie od nich wyzszej odporno$ci na podwyzszoi
temperatury (jak np. grube wiertla, noze);

— mnizsza dla niektérych narzedzi ksztaltowych, ktére w czé
sie pracy podlegaja lepszemu chlodzeniu oraz dla narzedzi cie®
kich (np. wiertel o $rednicy do 8 mm, od ktérych wymaga s&
wigkszej ciagliwosci). Réznica temperatur nie powinna byé jet
nak zbyt duza.



Rys. 9. Mikrostruktury stali

Dla narzedzi ze stali badanej SW9 (rys. 9) nalezatoby przy-
jac: dla narzedzi pierwszych temperaturg 1230°C, natomiast dla
narzedzi drugich temperature 12109C. Podawane w literaturze
szerokie zakresy temperatury hartowania przez niektérych au-
toréw np. dla stali SW18 1240 — 1300°C doprowadzaja do tego,
ze pracownicy czasami nieSwiadomie, czasami $wiadomi skut-
kéw (obnizenie wydajnosci) chetniej przyjmuja nizsze tempe-
ratury hartowania, chociazby z obawy przegrzania marzedzi i
peknigé.

Nizsza temperatura hartowania podyktowana obawg prze-
grzania cienkich ostrzy wydaje si¢ miestuszna przy wygrzewaniu
w elektrodowych piecach solnych. Na wielu hartowanych w elek-
trodowym piecu solnym gwintowych nozach grzebieniowych
o skoku 0,5 — 1 mm mnie zanotowano szybszego dogrzewania
cienkich ich ostrzy. Wytlumaczyé to mozna szybkim odprowa-
dzaniem ciepta od cienkich ostrzy do rdzenia narzedzia.

Przy obliczaniu czaséw grzania przyjmuje si¢ majmniejszy
wymiar przedmiotu; np. gdy $rednica przedmiotu jest wigksza
od dlugo$ci przyjmuje sie do obliczen ditugo$¢. Dla narzedzi
z otworami grubo$§é oblicza si¢ ze wzoru:

D—d Di—ds~ !
== (przy 3 )
gdzie D — S$rednica zewngtrzna,,

d — S$rednica wewnetrzna,
! — dlugo$é.

S

W przypadku przyjmowania wymiaréw d lub nalezy

odejmowaé od tych wymiaréw duze zaglebienia migdzyzebne.
Bezposrednio po wygrzaniu narzedzie nalezy chtodzi¢ w celu
uzyskania zmiany austenitu powstalego przez grzamie stali w
wysokich temperaturach na martenzyt, ktéry tworzy sie w za-
kiesie temperatur od 2209C do minus 1000C,
Ze wzgledu na spos6b chlodzenia rozréznia si¢ nastepujace
rodzaje hartowania:
a) zwykle w oleju lub sprezonym powietrzu,
b) stopniowe i izotermiczne — w kapielach solnych.

szybkotnacej niskowoliramowej typu SWS9 zahartowanej z réznych temperatur. Sktad chemiczny:
4,19% Cr, 2,19 V, 0,12% Mo. Probki o przekroju & 16 mm, dlugoédi(m mm. Czas zanurzenia 112 sek. Czas zanurzenia na | mm gruboSei —
8 sek.

1,05% C, 6,93% W,

Hartowanie zwykte Do najbardziej znanych
i rozpowszechnionych $rodkéw chlodzacych malezy olej. Jest
on wystarczajacym S$rodkiem przy hartowaniu narzedzi o gru-
bych ostrzach i nieskomplikowanych ksztaltach (jak na przy-
ktad nozy) oraz narzedzi o jednolitych masach, bez ostrych pod-
cig¢. Przy bezpoSrednim zanurzaniu narzedzi do oleju o tem-
peraturze pokojowej szybkosé chlodzenia jest duza. Wytwarzaja
sig duze naprezenia wewnetrzne, na skutek znacznych réznic
objetosciowych miedzy powierzchnia, a rdzeniem narzedzi (wy-
wolane réznicg temperatur i struktur), skutkiem czego narzedzia
o zlozonych ksztaltach lub o ostrych podcieciach pekaja, a cien-
kie wykrzywiajg sig.

Chlodzenie mozna przeprowadzaé réwniez w oleju o pod-
wyzszonej temperaturze,

W zakladach przemyslowych spotyka sie czgsto chlodzenie
w oleju z uprzednim podchlodzeniem W powietrzu do 950 —
10000C w celu zmniejszenia peknigé. Metoda ta jest bardzo ma-
lo skuteczna, gdyz przez takie podchlodzenie nie zmniejsza sig
szybkos¢ chlodzenia w czasie przemiany martenzytycznej, a
zmniejszenie szybko$ci chlodzenia w zakresie temperatur szyb-
kiego wydzielania si¢ weglikéw i ich koagulowania (od tempe-
ratury hartowania do 760°C), oraz w zakresie perlitycznej prze-
miany austenitu (650 — 760°C) moze spowodowac obniZenie
twardodcei i trwaloSci narzedzia.

Hartowanie stopniowe polega na szybkim
przeniesieniu narzedzi po wygrzaniu do kapieli chlodzacej i wy-
trzymaniu w tej kapieli od 3 do 10 min (W zaleznosci od wy-
miaru przekroju), w celu wyréwnania temperatur w catlym prze-
kroju, po czym nastepuje chlodzenie w powietrzu, Najkorzyst-
niejsza temperaturg przystanku chiodzenia dla stali typu SW9
jest 5200C.

Przy takim hartowaniu szybko$¢ chlodzenia w zakresie pierw-
szej przemiany austenitu bedzie wystarczajaco duza dla unik-
niecia wydzielania si¢ weglikéw, a w zakresie przemiany marten-
zytyieznej szybkos¢ ta bedzie wzglednie mata; poza tym tempe-
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ratura w calym przekroju-bedzie wyréwnana, co zapewni jedno-
czesne tworzenije sie martenzytu. Nie bedzie wige duzych mapre-
zefi wlasnych miedzy warstwa zewnetrzna, a rdzeniem narzg-
dzia, co zwykle wystepuje przy chlodzeniu bezposrednim w ole-
ju i jest powodem peknigé.

Hartowanie izotermiczne Ostatniow lite-
raturze ukazaly si¢ publikacje ma temat hartowania izotermicz-
nego stali szybkotnacych, szczegdlnie korzystnego dla stali ni-
skowolframowych.
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Rys. 10. Wykres izotermicznego rozpadu austenitu stali ABCII — 9% W,
¥ 4%y Cr, 0.85% Mo, 1,6% V (wg F. W. Strassburga).

Hartowanie to polega na wlygrzaniu narzedzi w sposéb opisany
i nastepnie chlodzeniu w nagrzanej kapieli solnej w zakresie
temperatur przemiany bainitycznej, w czasie kiérej ok. 60% au-
stenitu podlega przemianie na bainit (strukturze o nieco
nizszej twardoéci niz martenzyt). Pozostaly austenit szczatko-
wyl przemienia si¢ na martenzyt lub bainit wtérny w czasie
odpuszczania, w zaleznoSci od sposobu odpuszczania. Wykresy
izotermicznego rozpadu austenitu stali ABCII (SW9) wg F. W.
Strassburga podano na rys. 10.

— grzanie wg warunkéw normalnych;

— chlodzenie w kapieli solnej; temperatura 260—280°C, czas
wytrzymania 2,5 godz, nastepnie chlodzenie na powietrzu;

— nagrzanie do . temperatury 560—5700C; czas wytrzymania
3,0 godz;

— chlodzenie w kapieli solnej o temperaturze 2800C; czas wy-
trzymania 3 godz; nastepnie chlodzenie na powietrzu;

— odpuszczanie dwa razy po 1 godz z temperatury 560—5700€,
Czynnosci podane w punkcie ¢) i d) mogg by¢ z korzyseig
powtérzone dwukrotnie,

Wprowadzamie narzedzi do kapieli.
Dla zapewnienia szybkiego i réwnomiernego chlodzenia przed.
mioty nalezy zanurza¢ do kapieli chlodzacej w okreslonym kie-
runku. Wiedy tylko mozna osiagnaé réwnomierng twardosé
i mozliwie male wykrzywienia. Przedmioty diugie (cylindryczne)
nalezy zanurza¢ w kierunku podluznym, prostopadle osia do
plaszczyzny kapieli; czesel szerokie — najmniejszym przekrojem;
czgSci wydrazone — wydrazeniami do géry. Rys. 1la podaje
kilka przykladéw prawidiowego zanurzania, Frezy walcowe, $li-
makowe i zataczane zanurza sie przewaznie réwnolegle osia
do powierzchni cieczy, przy czym nadaje sie im lekki ruch
dookota ich osi (rys. 11b) tak, aby boki czesto wysokich ostrzy
byly réwnomiernie ochlodzone. Podobnie jest z frezami poiko-
listymi i innymi (rys. 1l¢), w przypadku ktérych ciecz dobrze
chlodzi przy krawedziach aa, a przy krawedzach bb moga osia-
da¢ pecherzyki pary. Inne przyklady zanurzamia i ruchéw ka-
pieli przy chlodzeniu podano na rys. 11d.

4. Odpuszczanie

Wszystkie narzedzia po zahartowaniu zwyklym, stopniowym,
czy izotermicznym nalezy odpuszczaé. Gléwnymi czynnikami od-
puszczamia s3: czas i temperatura. Przy dluzszym czasie WY
trzymania lub przy wyiszej temperaturze nastapi wicksze wy-
dzielenie drobnodyspersyjnych wegli-
kéw, pozostaly szczgtkowy austenit
stanie sig bardziej ubogi w wegiel
i skladniki stopowe, co powoduje prze-
suniecie punktu jego przemiany mar-
tenzytycznej w  kierunku — wyzszych

temperatur i przy chlodzeniu pozostaly
austenit fatwiej bedzie sie rozkladat
na martenzyt.

Rozktad pozostalego austenitu na

martenzyt i dyspersyjne wydzielanie
weglikéw w czasie odpuszczania po-
woduja wzrost twardosci 0 2—4 Hp,.
Zjawisko to nazywa si¢ wystepowa-
niem wtérnej twardosci. Ostatnio spo-
tyka sie w literaturze wzmianki, ze

przyrost ten spowodowany jest raczej
dyspersyjnym wydzielaniem si¢ weg-
likow. @

Poza wzrostem twardosci wzrasta
rowniez ciagliwo$¢ narzedzi, co thu-

Rys. 11.

Opinie autoréw publikacji sa zgodne, ze zaletg ‘hartowania
izotermicznego jest znaczne zmniejszenie odksztalcen w poréw-
naniu z pozostatymi metodami hartowania. Odnoénie zwieksze-
nia twardo$ci narzedzi zdania sa podzielone. Wedlug publikacji
wezesniejszych trwalo$¢ marzedzi hartowanych izotermicznie jest
wigksza, natomiast z ostatnich badan radzieckich wynika, ze
trwalo$¢ ta wg wywodéw teoretycznych i praktycznych préb nie
przewyzsza trwalosci marzedzi hartowanych dawnymi metodami.
Dla stali ABCII (SW9) podany jest nastgpujgcy przebieg har-
towania izotermicznego i nastepnego odpuszczania [19]:
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Przyktady zanurzania do kapieli chiodzacej réznych narzedzi.

maczy sie przejSciem martenzytu te-
tragonalnego, otrzymanego po zahar-
towaniu — w sze$cienny oraz usunig-
siem naprezen. Polepsza sig rowniez przewodnos¢ cieplna narzedzia
ra skutek zmniejszenia sie skladnika o ztej przewodnosci austenitu.
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Rys. 12, Schemat zaleznodci twardoSci stali SW9 od femperatury
odpuszczania,



Typowy przyklad zaleznosci twardosci od temperatury odpu-
szezania stali SW9 podano na rys. 12, Efekt odpuszczania stali
szybkotnacej mozna osiagnaé dopiero przy grzaniu w tempera-
turze powyzej 5200C i to w okreSlonym czasie dla zalozonej
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Rys. 13. Zalezno§¢ czasu odpuszezania od temperatury odpuszezania dla
uzyskania, a — maksymalnej wi6rnej twardoSci i b — zupeinej przemiany
austenitu.

temperatury. Na rys. 13 podano zalezno$é¢ czasu od tempera-
tury odpuszczania stali typu 18-4-1 (SWI8).

Wykres zalezno$ci twardoSci od czasu odpuszezania (w stalej
temperaturze) stali SW9 i SWI8 zahartowanych z optymalnie
dobranych temperatur podaje rys. 14. Z wykresu tego wida¢,
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Rys. 14. Zalezno$§¢ twardoSci od czasu odpuszczania (w stalej temperaturze
odpuszczania) stali SW9 i SWI8.

ie twardo$é stali SW9 po odpuszczaniu wzrasta ze wzrostem
czasu przetrzymania i uzyskuje swe maksimum po okolo 120
min, po czym zaczyna spadac,

Odpuszczanie w zbyt niskiej temperaturze lub w ciggu zbyt
krotkiego czasu mie spelni swojego zadania. Narzedzia beda: po-
siada¢ duzo austenitu i w pracy beds sie szybko nagrzewac
wskutek malego przewodnictwa cieplnego austenitu. W zakre-
sie temperatur 400-4500C spada¢ bedzie twardo$é¢ mnarzedzi
(rys. 12), co tlumaczy sie odprezeniem szczatkowego austenitu
Scisnigtego w czasie hartowania i ostrza narzedzi beda sie nisz-
ezy¢ (,siada¢“). W przypadku stosowania zbyt wysokiej tem-
Peratury odpuszczania, lub za dlugiego czasu wytrzymania na-
stapi spadek twardosci spowodowany przez koagulacje wegli-
kéw Tub odpuszezanie martenzytu.

W praktyce przyjmuje si¢ temperature odpuszczania narzedzi
ze stali SW9 w wysokosci 550 £ 100C. Czas jednorazowego od-
puszczania — 60 min, ilo$¢ odpuszeczen — 2.

Po odpuszczeniu narzedzia nalezy wygotowaé w wodzie przez
2 — 3 godz; jest to jednoczesne polaczenie zabiegu czyszezenia
i zamiany martenzytu tetragonalnego mna szeScienny, co zapew-
nia narzedziom wigkszg ciggliwosé.

5. Urzadzenia grzejne i chiodnicze

Do pierwszego podgrzewania mozna stosowaé piece tyglowe
lub komorowe. Drugie podgrzewanie nalezy przeprowadzaé ra-
czej w piecach solnych tyglowych, gazowych, elektrycznych lub
elektrodowych. Kapiele solne s3 lepszymi oSrodkami nfz piece
komorowe, ze wzgledu na mniejsze odweglanie i utlenianie na-
rzedzi.

Wygrzewanie nalezy przeprowadzaé bezpo§rednio w piecach
solnych elektrodowych, gdyz tylko w takich piecach mozna za-
pewni¢ réwnomierne wygrzanie narzedzi, nieodweglanie oraz
utrzymanie wiasciwej temperatury,

Chiodzenie przy hartowaniu stopniowym i izotermicznym
oraz odpuszczanie wykonuje sie w piecach solnych tyglowych
lub wannowych. Piece musza byé zaopatrzone w doktadnie wy-
wzorcowane urzgdzenia do pomiaru temperatur, w mijare mozli-
wosci z automatyczng regulacja. Hartownia musi byé takze zao-
patrzona w stoper.
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Rys. 15. Schemat procesu obrébki cieplne] narzedzi ze stali szybkotngcej
z uwzglednieniem urzadzen, oSrodkéw grzejnych i chlodzacych.

Do pierwszego podgrzania, stopniowego chlodzenia i odpusz-
czania nalezy stosowaé s6l SH430, do drugiego podgrzania —
s6l SH630, zas do wygrzania — s61 SH9602). Sole te sa obojetne,
mozna wigc bez obawy sél pozostala na narzedziach przenosi¢
do innej soli. Sole nalezy przed pracg zbadaé¢ na odweglenie
albo metoda chemiczna, albo za pomocg zahartowania prébki ze
stali SW18, odpuszczenia oraz pomiaru twardosci pod obciaze-
niem np. 5 kG i 150 kG. Jesli twardo$¢ zmierzona pod mniejszym
obcigzeniem bedzie mniejsza o wigcej niz 3 Hge od twardosci
zmierzonej pod wigkszym obcigzeniem $wiadczy to o odwegle-
niu soli. Badanie odweglenia mozna przeprowadzié¢ takze za po-
mocg wzorcowanych pilnikéw.

W przypadku stwierdzenia odweglenia, do soli tych nalezy
dodawaé 2—5% soli zasilajacej SZH w celu odtlenienia kapieli.

2) Sa to sole produkcji krajowej. Nabywaé je mozna przez Biuro

Produktéw Nieorganicznych w Gliwicach.
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Nie nalezy stosowaé soli cyjanowych oraz saletrzanych, olowiu
i tygli grafitowych. Kapiele saletrzane nalezy stosowaé do harto-
wania izotermicznego. Schemat procesu obrobki cieplnej narzedzi
ze stali szybkotnacej w uwzglednieniem urzadzen, o$rodkéw
grzejnych i chlodniczych podaje rys. 15.
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O ZBIORCE ZtOMU WEGLIKOW SPIEKANYCH

Zarzadzenie PKPG o zbiérce

W grudniowym numerze Biuletynu PKPG ukazalo si¢ Za-
rzadzenie PKPG Nr 368 z dnia 26.XI. 1952 r. w sprawie Kkie-
rowanej zbiérki zlomu weglikéw spiekanych, Zarzgdzenie to re-
guluje i rozwiazuje catkowicie problem zbiorki i wykorzysta-
nia ztomu weglikéw spiekanych w mnaszym kraju;

Nakazuje ono wszystkim uzytkownikom spiekanych wegli-
kéw zbiera¢ starannie zuzyte narzedzia wysokosprawne, odig-
czaé od nich we wilasnym zakresie resztki plytek i po zebraniu
co najmniej 1 kg zlomu zglosi¢ go do Centralnego Zarzadu
Stali Specjalnej w Stalinogrodzie ul. Lompy 14, w celu’ otrzy-
mania dyspozycji wysylkowej na jedng z hut. Za 1 kg ziomu
ustalono ceng 39 zl.

Wydanie zarzadzenia zostalo spowodowane .(koniecznoéc’q
zlikwidowania marnotrawstwa deficytowych metali niezelaznych
na odcinku weglikéw spiekanych oraz opracowaniem metody.
wykorzystania zlomu do ich produkeji.

Stan przed zarzadzeniem

W Polsce, mimo do$é dobrze zorganizowanej akeji zbiérko-
wej wszelkich materialow odpadkowych, zlom weglikéw spieka-
nych nie byl nig objety, chociaz ze wzgledu na zawarto$¢ w nim
cennych metali deficytowych (przecigtnie okolo 82% wolfra-
mu, 7% kobaltu, 5% tytanu) nalezy on bezsprzecznie do najwar-
todciowych rodzajéw zlomu. Ten paradoksalny stan byl spowo-
dowany nieumiejetnodcia przerébki zlomu na cele uzyteczne
i brakiem odbiorcyl na niego.

W wyniku nagromadzone w pewnej ilosci przez Centralg Zlo-
mu odpadki plytek od lat nie znajdowaly nabywcy przez co
Centrala wzbraniala sie je przyjmowac na sklad a poszczegélne
zaklady nie wiedzialy co maja z nimi robi¢. Niektére z mich
zbieraly je, gdyz rozumialy, warto$¢ zawartych w nich metali,
jednak nie mialy ich gdzie przekazac i zlom lezal bezuzytecz-
nie. W wielu zakladach sytuacja przedstawiata si¢ jednak znacz-
nie gorzej. Oderwane lub wylamane podczas pracy plytki wy-
rzucano do kosza z widérami, a resztki plytek trzymajace sig
jeszeze trzonkéw stalowych wedrowaly do narz¢dziowni, skad
po stwierdzeniu nieprzydatnodci do skrawania wyrzucano
je na zlom. W ten sposéb marnowano cenne metale,
a przede wszystkim wolfram, kiérego zakup mozliwy jest jedy-
nie za dewizy.

Poszczegdlni pracownicy wybierali niekiedy wigksze plytki
zlomowe i po madaniu im pozadanego ksztaltu przez szlifowa-
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nie nalutowywali je z powrotem na trzonki. Obecnie ta metoda
wykorzystywania wigkszych wybrakowanych plytek ma znacz-
nie wigksze szanse realizacji niz kilka lat wstecz, a to na sku-
tek coraz szerszego stosowania radzieckich elektroerozyjnych
metod obrdbki: przecinania i szlifowania, przez co ksztaltowanie
plytek jest znacznie latwiejsze. Metoda ta jest najekonomicz-
niejsza metoda wykorzystania zlomu weglikéw spiekanych i na-
lezy wszelka inicjatywe w tym kierunku jak najusilniej popie-
ra¢. Nadaje si¢ ona szczegblnie do wytwarzania we wlasnym
zakresie elektrod: z weglikéw spiekanych, stuzacyeh do elek-
troiskrowego utwardzania narzedzi.

Hom spiekanych weqlikow
I

[
| Odpadkiznarzedzi |

| Wybraki produkcyjne |

[Oczyszczenie 2 thuszczu thurzu) (Oczyszczanie 2ttuszcau ikurzy |
{Oczyszczenie zCu i zgorzeliny |
o
WC+20, =W0,+C0

| Utlenianie | 21iC+30,=2Ti0,+2c0

3Co+20,=Cos 0,

[ Rozdrabnianie tlenkiw ]

] W0, *3H, =3Co*4H,0
C0,0,+4H, =3Co*4H,0

- W+C=WC
L Naweglanie 5 Ti0,+3C=TiC+200

[ Redukcja tlenkiw

[ Rozdrabnianie |

| Wyrownanie sktadu chem. |

K Mielenie |
Mieszanki do normalnq*gmdulg'i SI.S2.S3HIGL v ragysems

Schemat regeneracji sktadnikéw ze ztomu weglikéw spiekanych:

Rys. 1.

Zlom kierowano réwniez do elektrycznych piecéw Iukowyeh
jako wsad do wytapiania stali szybkotnacych, Bylo to jednak
w duzym stopniu marnotrawstwem ze wzgledu na bard%
wysoka czysto$é skladnikéw zawartych w zlomie.

Obecny sposéb wykorzystania zlomu weglikow spiekanych

OBecnie zebrany zlom ma byé przerabiany metodg opraco:
wana w kraju z powrotem ma wegliki spiekane. Do metody



tej nadajg si¢ odpady wszelkiego ksztaltu i gatunkéw, na-
wet nie rozdzielone. W ten sposéb praktycznie wszystek zlom
moze by¢ przerobiony w sposéb ekonomiczny i celowy.

Za granicg przerébka zlomu weglikéw spiekanych zajmu-
ja si¢ fabryki chemiczne, ktére dla produkeji weglikéw spie-
kanych regenerujg jedynie jeden ich skladnik — weglik wol-
framu, a tracg wegliki tytanu i kobalt. Metoda krajowa jest
metoda chemiczng, sucha z pominigciem Zmudnych proceséw
rozpuszezania w kwasach lub zasadach, wtracania, przemy-
wania, przesaczania, Moze ona by¢ z latwoscig stosowana w
wytworni produkujacej wegliki spiekane w typowych urzgdze-
niach stuzacych do ich produkeji. Krétki opis metody przedsta-
wia si¢ nastgpujaco (rys. 1): Odpadki z narzedzi oczyszcza sie
7 tluszezu i kurzu w gorgcej wodzie, po czym poddaje dzia-
laniu kwaséw w celu usunigcia z powierzchni plytek mie-
dzi lutowniczej oraz zgorzeliny od trzonkéw stalowych, kté-
ra powstaje przy odigczaniu plytek wzglednie jeszcze przy
lutowaniu. Proces ten jest konieczny ze wzgledu na to, ze
w regenerowanych skladnikach miedZ i zelazo, nawet wys-
tepujace Yako /zanieczysaczenia W miewielkich ilosciach, s3
szkodliwe.” Wybraki produkcyjne nie zanieczyszczone miedzig
i zgorzeling wystarczy jedynie oczysSci¢ z kurzu i odtludcié.

Czysty zlom ogrzewa sig w temperaturze okolo 9000C w
powietrzu (utlenia si¢), w wyniku czego wszystkie sktadniki
przemieniajg si¢ w tlenki, a utlenione ksztaltki pekaja wzdiuz
krawedzi (rys. 2).

Kruche warstwy tlenkéw oddziela si¢ bez trudu, po czym
rozdrabja sie je ma proszek. Proszek ten jest mieszaming tlen-
kéw wolframu, tytanu i kobaltu. Mieszaning t¢ poddaje sig na-
stepnie redukeji (odtlenianiu) wodorem w temperaturze 9000C,
w wyniku czego redukuja sie tlenki wolframu i kobaltu, Do
zredukowanej mieszanki dodaje si¢ nastepnie $ciSle obliczo-
ng iloS¢ wegla w postaci drobnoziarnistej sadzy, miesza sta-

Ui

Rys. 2a. Plylkx i krazki weglikéw spiekanych gatunku GI po 0,5, 1, 1,5,

3 i 5 godz. utleniania w temperaturze 900°C.

G2

Rys. 9b. Krazki jednakowej wielkoSci, lecz réinych gatunkéw wgglxkovu
spiekanych po 1 godz. utleniania w temperaturze 900°C (w Srodku krazek
nieutleniony).

Rys. 4. Struktura gatunku S2 wy-
produkowanego ze ziomu (R4 —
— 90,5, d =114, pow. X 1400).
Trawiono zelazo-cyjankiem potasu.

Rys. 3. Porowato$é¢ gatunku S2
wyprodukowanego ze ztomu (twar-
dosé R A= 90,5, gestod¢ d = 11,4,

pow. X 110). Niz trawione.

Rys. 6. Struktura gatunku GI wy-

produkowanego ze zlomu (R 4=90,

d = 14,65, pow. X 1400). Trawion2
zelazo-cyjankiem potasu.

5. Porowato$§¢ gatunku GI
wyprodukowanego ze zlomu (R A—
= 90, d = 14,65, pow. X 110). Nie
trawione.

Rys.

rannie i wygrzewa w atmosferze wodoru w temperaturze
1450 — 19009C, zaleznie od skladu chemicznego. W czasie tego
procesu odbywa si¢ naweglanie wolframu i dwutlenku tyta-
nu (kobalt pozostaje bez zmian) i powstaje mieszanina weg-
lika wolframu i weglika tytanu z kobaltem, a wiec mieszan-
ka wyjsciowa, stosowana do produkeji spiekanych weglikow.
Poniewaz sklad mieszanki jest przypadkowy — =zalezny od
$redniego skiadu uzytego do utleniania zlomu — nalezy w
celu otrzymania znormalizowanego gatunku spiekanych we-
glikéw (GI; S1, S2, S3) wyréwnaé sklad chemiczny proszka-
mi Swiezymi, zmiesza¢ je dokladnie w mtynach kulowych, a
nastepnie stosowaé¢ normalnie przyjeta technologie produkeji.

Stan wykonania zarzadzenia

W poczgtkowej fazie po wydaniu zarzgdzenia wplynela do
miejsca przeznaczenia pewna ilo$¢ zlomu, znacznie mniejsza
jednak niz nalezato oczekiwaé, a obecnie doplyw jest bardzo
skromny.

Stan ten nalezy przypisa¢ nieznajomos$ci zarzadzenia PKPG,
niesumienno$ci uzytkownikéw, lub trudnoSciom przy odlgeza-
nin zlomu weglikéw od trzonkéw wzglednie opraw stalowych.

Praktycznie okolo 15% od iloSci stosowanych na warszta-
tach weglikow spiekanych powinno byé zebrane pod postaciag
odpadkéw i przeslane w celu régeneracji. Je$li tak mie jest,
jest to dowodem, ze zaniedbanie na odcinku zbidrki ztomu mimgqg
wydanego w tym kierunku zarzadzenia w dalszym ciggu ist-
nieje.

Zapotrzebowanie na wegliki spiekane w Polsce wzrasta
wybitnie wskutek modernizacji przemystu i dgznosci do zwiek-
szenia wydajnoSci obrébki skrawaniem oraz rozszerzenia za-
kresu przerébki plastycznej. Wszedzie, gdzie tylko jest mozliwe
ruguje sie stal szybkotnaca, coraz wigcej produkuje si¢ specjal-
nych profilowych mozy i matryc do tloczenia.

W parze ze wzrostem zapotrzebowania na narzedzia z we-
glikéw spiekanych nie idzie niestety dbalo$é o jako$é narze-
dzia. Stan ten da si¢ czeSciowo wyttumaczyé trudnosciami
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otrzymania odpowiednich tarcz karborundowych i diamento-
wych oraz proszku weglika boru i diamentowego do docie-
rania i polerowania weglikéw spiekanych. Waznym powodem
jest ‘jednak takze niska kultura uzytkowania tych wysoko-
sprawnych narzedzi, wynikajaca z mniefachowosci obslugi, sto-
sowania nieodpowiednich gatunkéw weglikéw do danego ma-
terialu lub zlego dobierania warunkéw skrawania i nie zaw-
sze odpowiedniego stanu parku maszynowego.

Ilosé odpadkéw jest jeszcze ciagle duza, a niestety iloSci
odsylane do regeneracji sa niewielkie.

Stan nadsytanego zlomu bywa czesto nieodpowiedni. Nad-
sylane s3 ucigte Kofice trzonkéw z resztkami plytek i ciggad-
ta lacznie z oprawkami stalowymi, co prowadzi to do trud-
nosci rozliczeniowych.

Regeneracje skladnikéw ze zlomu juz rozpoczgto i iloS¢
przerabianego zlomu wzrasta. Chwilowo przerabia si¢ prze-
waznie wybraki produkcyjne, a nadchodzace odpadki z narzg-
dzi segreguje, odlacza resztki niestarannie odlutowanych
trzonkéw | magazynuje.

Wyprodukowane wegliki spiekane przewaznie z 50% za-
wartoécia skladnikéw zregenerowanych wykazija catkowicie
zadowalajace wlasnoSci (rys. 3, 4, 5 i 6).

Jak zbieraé i przygotowywaé zlom z weglikéw spiekanych

Aby ulatwié¢ zbiérke zlomu na zakladzie przytaczamy wy-
tyczne jej organizacji i wskazéwki dotyczace sposobu odtacza-
nia weglikéw spiekanych, zawarte zreszta w zalgezniku do
wspomnianego zarzgdzenia PKPG.

Akcja zbigrki odpadkéw wymaga wkiadu pewnej, niewiel-
kiej zreszta ilosci roboczogodzin. Narzedzia z weglikéw spie-
kanyoh skladaja sie bowiem, jak wiadomo, z trzonka stalowego
i przylutowanej don plytki, lub tez z oprawy stalowej meta-
lowej i osadzonej wewnatrz niej wkladki (oczka) ze spieku.
Poniewaz mimo zniszczenias lub zuzycia narzedzi cenne na-
ktadki lub wkiadki pozostaja w wielu przypadkach przymo-
cowane do trzonkéw i opraw, nalezy je od nich odlgczyé.

W zasadzie przebieg zbiérki powinien byé¢ nastepujacy:

1. Poszczegblne oddziaty wiekszego zakladu powinny kie-
rowaé zuiyte narzedzia (po oddaniu ich przez robotnikéw do
narzedziowni) do jednego miejsca przeznaczonego na odla-
czanie plytek.

2.' Narzedzia, jak i odigezony z nich zlom nalezy segre-
gowaé¢ ma 4 grupy wedlug ich uprzedniego zastosowania,
a mianowicie:

I — narzedzia do obrébki skrawaniem, jak noze tokarskie,
wiertla, frezy, rozwiertaki itp,

II — narzedzia do wiercen i prac wrebowych w gérnictwie,
jak raczki, kilofki do wregbiarek, wiertta skalne, koron-
ki wiertnicze itp.

IIT — narzedzia do przerébki plastycznej metali, jak cigga-
dta do drutu, pretéw i rur do tloczenia i prasowania,
wykrojniki itp.

IV — dysze, walce, prowadnice i wszystkie inne nie mieszcza-
ce si¢”w grupach I, IT i IIL

Podzial taki jest tatwy i nieskomplikowany. Poszczegélne
zaklady beda posiadaly jeden, a najwyzej dwa rodzaje grup
zlomu. Segregowanie ziomu wg gatunkéw weglikéw jest
zbyteczne. !

3, Odtlaczanie wszystkich plytek lutowanych, a wige z grup
[ill, a czasami z grup IIl i IV mozna wykonaé¢ opisanymi
dalej sposobami.

Do jakiegokolwiek pieca, najlepiej lutowniczego, gazowego
albo elektrycznego o atmosferze lekko redukujgcej lub obo-
" jetnej, ogrzanego do temperatury 1100 — 12000C (powyzej
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punktu topienia miedzi) nalezy wlozy¢ mnarzedzie lub tylkg
ichi konce, plytkami do géry. Po nadtopieniu lutowia — miedz;
nalezy narzedzie wyja¢ szczypcami z  pieca, obrécié plytky
na dot i uderzyé lekko trzonkiem o twardy przedmiot, wskutek
czego plytka latwo odskoczy; najlepiej, aby od.-razu spadia
do podstawionego pudetka, Praca idzie szybko w wykonaniy
seryjnym, kiedyr wkiada si¢ do pieca od razu kilka lub kilka-
na$cie narzedzi jednocze$nie i wyjmuje kolejno po jednym
wkiadajac na miejsce wyjetego kazdorazowo mowe.

Jesli piec mie posiada atmosfery redukujacej lub obojetnej,
nie nalezy w nim trzymaé narzedzi zbyt diugo (najwyzej kilka
minut po osiagnigcit odpowiedniej temperatury), gdyz moze
nastgpi¢ zbyt silne utlenienie, - powodujace straty materiaty,
Niewielkie utlenienie, objawiajace si¢ przez pokrycie barwa.
mi nalotowymi i popegkanie plytek jest nieszkodliwe.

Jesli w zakladzie nie ma pieca, lub jest zbyt obciazony
mozna zastosowa¢ podgrzewanie miejsca zlgczenia plytki 2
trzonkiem — palnikiem acetylenowym. Narzedzia wéwezas maj.
lepiej zamocowaé jest w imadle. Plytka po stopieniu miedzi
latwo odpada. Metoda ta jest mniej wydajna, gdyz nie mozna
zastosowaé odiaczania seryjnego.

Wydajna i zabierajgca malo czasu jest metoda rozpusz.
czania miedzi w kwasach. W tym celu nalezy zaopatrzyé sie
w kwas azotowy o ciezarze wilasciwym ok, 1,4 Gjems, ktéry
nalewa sig¢ do naczyfi kamionkowych, lub z blachy kwasood-
pornej. W kwasie nalezy umie$ci¢ korice narzedzi zaopatrzone
w plytki. Po kilku lub kilkunastu godzinach nalezy je wyjaé
i uaerzy¢ rekko o twardy przedmiot; plytki odskakuja wéwczas
bez trudu. Proces ten, jedli rozporzadza si¢ pradem stalym,
mozna znacznie przySpieszyé przez zastosowanie elektrolizy.
Jako elektroliti uzywa sie réwniez kwasu azotowego; gesto$é
pradu — 2,5 Afdem?; czas trwania procesu — 40 do 60 minut,

4. Spiekane wegliki z marzedzi grupy ill, przewaznie oczka
do ciagadel, mozna wydoby¢ z opraw jednym z mnastepuja-
cych sposobéw:

a) Przez stoczenie oprawy metalowej na tokarce.

b) Przez podgrzamie zuzytych ciagadel w piecu do jas-
noczerwonego zaru, po czym wyjmuje si¢ je szczypcami i us-
tawia stozkiem smarujagcym na dét na pierScieniu stalowym
o ofworze nieco wigkszym niz oczko. Oczko nalezy wybié przez
uderzenie mlotem w stozek stalowy, przylozony do stozka
wyjsciowego. Powinno wyskoczyé ono do§é lekko, przebiwszy
cienka warstwe oslony metalowej. Ewentualne roztupanie ocz-
ka, szczegélnie wigkszych rozmiaréw, na kilka czesci jest nie
szkodliwe, a nawet pozadane.

W przypadku braku pieca lub tokarek mozna podgrzaé
ciggadlo palnikiem acetylenowym Iub nawet na ognisku ko-
walskim i wybi¢ oczko jak poprzednio. )

5. Odlgczony zlom nalezy zwazyé, opakowaé i zglosi¢ do
Centr. Zarz, Stali Specjalnych, jak podano na poczatku ar-
tykutu.

Zakonczenie

W okresie obecnym, w ktorym oprocz ilosei i jakoSci pro-
dukeji zwraca si¢ tak duza uwage na jej ekonomig i obnizkg
kosztéw wiasnych pelna realizacja zbidrki zlomu weglikéw
spiekanych i ich przerobu z powrotem na cenne plytki jest
zagadnieniem wybitnie aktualnym.

Dlatego gféwni uzytkownicy weglikéw spiekanych — zakla-
dy przemystu obrabiarkowego, maszynowego, mnarzgdzio:
wego, motoryzacyjnego, kabli i drutu oraz gérnictwo i fmb:
nictwo, powinny skontrolowa¢ stan wykonania Zarzgdzenia
PKPG Nr 368 z dnia 26.11.1952 r. i wypelnia¢ je skrupula-
tniej niz dotychczas. Kazdy za$§ pracownik majacy do czy-
nienia z weglikami spiekanymi na warsztacie pracy powinien
wiedzieé, ze kazda plytka, ktérg wrzuca sie bez zastanowie-
nia do zlomu stalowego — to cenne metale niezelazne, t0
dewizy, ktére w wickszosci zdobywamy dzigki wytezonej pra-
¢y naszych dzielnych gérnikéw.



Inz. JAN LUBOINSKI
inz. WOJCIECH SZCZEPINSKI

KSZTALTOWANIE METODA OBCIAGANIA

Wstep

Metoda ksztattowania blachy obciaganiem znana byla juz
od dawna, jednakze nabrala ona wlasciwego znaczenia oraz
snalazia powszechne zastosowanie dopiero w zakladach lot-
niczych produkujacych metalowe platowce, w przemysle samo-
chodowym do wytwarzania blaszanych elementéw nadwozi
oraz W przemysle okretowym, Wykazuje ona w stosunku do
sposobu tloczenia  blachy na prasach szereg zalet przede
wszystkim natury ekonomicznej, szczegélnie przy produkeji
mniejszych serii, a mianowicie: bardzo niski koszt wykonan‘a
oprzyrzadowania, szybko$¢ ustawiania maszyny do nowej pra-
cy oraz kilkunastokrotnie a nawet kilkudziesigciokrotnie mniejsza
cena obciagarki od prasy koniecznej do wykonania tej samej
operacji. \Zaiety te mimo mniejszej wydajnosci pracy przy
obcigganiu spowodowaly coraz szersze wprowadzenie tej me-
tody do produkeji. Proces obciggania polega na uchwyceniu
koncéw ksztattowanej blachy przez odpowiednie szczgki i na-
stepnym obcigganiu jej na umieszczonej na stole formie.

Nowoczesne maszyny posiadaja urzadzenia pozwalajace
dzieki rozsuwaniu szczek ma silne rozciagniecie blachy przed
gieciem jej na formie. ‘Gigcie blachy przy jednoczesnym jej
rozcigganiu przy tej metodzie eliminuje miemal w zupelnosci
powrotne odksztalcenia sprgzyste powodujace, ze zdjgty
z formy przedmiot ulega znieksztatceniu w stosunku do jej
ksztattu.

Stanowi to bardzo cenng wiasno$¢ metody obciggania. Aby
unikngé zmiany promienia zgiecia wskutek powrotnych od-
ksztalcei sprezystych nalezy stosowaé mozliwie najwieksze
wydluzenie obciaganej blachy., Wielko$¢ tego wydluzenia jest
jednak ograniczona ze wzgledu ma mozliwo$é pekania blachy.
Dla stopéw lekkich o wydtuzeniu A1 = 18 + 199% nie powin-
no ono przekracza¢ 8%, a przy bardzo dobrze wypolerowanej
i nasmarowanej formie moze wynosi¢ 10%. Bardzo duzy wplyw
na wielko$¢ dopuszczalnego wydluzenia ma jako$é® wykodi-
czenia krawedzi obciaganej blachy, ze wzgledu na koncentracje
naprezefi wywolane dzialaniem karbéw utworzonych na kra-
wedzi przez obciecie blachy. f

Krawedzie wykonane cieciem na gilotynie i nie poddane
obrébce wykariczajacej powoduja zmniejszenie dopuszezalnych
wydluzen w stosunku do wydluzen jakie wytrzymuja bla-
chy majgce krawedzie bardzo dokladnie wygladzone. Blacha
poddawana obrébce obcigganiem doznaje zmniejszenia gru-
bosci o 5 — 7%. Obcigganiu moga byé poddawane réine me-
tale, jak stopy lekkie, stale, a nawet stale nierdzewne.

Podzial obciagarek

Ze wzgledu na zakres wykonywanych prac, obciggarki moz-
na podzieli¢ na przeznaczone do obciggania szerokich pokryé
z blach oraz na przeznaczone do obciagania waskich i diugich
elementéw, jak np. podiuznic kadhiba samolotu. Podzial ten
nie jest jednak istotny poniewaz istnieje caly szereg typéw
maszyn umozliwiajacych wykonanie najbardziej réznorodnych
Prac z zakresu obciagania. Najbardziej wlasciwy jest podziat
obciagarek ze wzgledu na rozdzielenie ruchéw roboczych wy-
konywanych przez stél, na ktorym stawia sie forme oraz przez
szezeki  zaciskajace obciagang blache.

Z tego punktu widzenia mozna podzieli¢ obciagarki na
Pie¢ zasadniczych grup.

l. Ruch roboczy wykonuje stét z zamocowang forma.

Szezeki sa zamocowane na stale (rys. la)

2" Ruch roboczy wykonuja szczeki, Forma zamocowana

jest nieruchomo (rys. 1b).

3. Ruch roboczy
i szczeki.
Obcigganie osigga sig 'dzigki odpowiedniej kombinacji
tych ruchéw (rys. Ic).

4. Szczgki wykonuja dwa ruchy robocze. Jeden rozeigga-
jacy blache i drugi owijajacy ja wokét formy dzieki
odpowiednio obracanym ramionom (rys. 1d).

5. Pojedynczy ruch roboczy posiada stél z formg. Podwéj-
ny ruch roboczy wykonuja szczeki umieszezone na obra-
canych ramionach (rys. le).

Ponizej podano opis obciggarek pracujacych wg kazdego

z powyzszych sposobéw.

0)@/‘%\'\@ bm

wykonuje zaréwno stél z forma jak

¢ d)
e)
- ~a
M-110/54-R1
Rys. 1. Kinematyczne schematy obciggarek
Maszyny do obciagania
Maszyny z ruchem roboczym stolu sta

nowia najstarszy typ obciagarek, Posiadaja one hydraulicznie
napedzany stél, na ktérym mocuje sie formy. Z obu stron
stolu umieszczone sa nieruchomo szczeki trzymajace blache.

Rys. 2.

Przyklad takiej maszyny w czasie pracy pokazuje rys. 2. Po
zamocowaniu arkusza blachy w szczekach uruchamia sig stél
z forma, Podnoszaca si¢ forma nacigga blache, ktéra w kof-
cowym etapie obciagania $ciSle do niej przylega zachowujac
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trwajle nadany ksztalt, dzigki znacznemu przekroczeniu grani-
cy plastycznosei. Obciagarki tego typu sa obecnie coraz rza-
dziej stosowane ze wzgledu na stosunkowo waski zakres prac
jakie moga by¢ na nich wykonywane.

Maszyny z ruchem roboczym szczgk bu
dowane s3 wg kilku rozwigzafi konstrukcyjnych. Duzg uniwer-
salno$cia odznacza si¢ przedstawiona na rys.3 obciggarka, prze-
znaczona do obciggania waskich tasm blachy oraz ksztatto-
wnikéw.

Korpus jej jest spawany z blach i walcowanych ksztal-
townikéw stalowych. Hydrauliczne cylindry zaopatrzone w

stale do korpusu, lewa mozna przestawia¢ wzdluz loza, Dl
stworzenia dodatkowych mozliwosci obciagania pod katem 900
umieszezono w tyle maszyny jeszcze jeden dodatkowy punkg
do mocowania cylindra. Forme ustawia si¢ ma trzech ceéwkach,
zaopatrzonych w szereg otworéw na zderzaki. Moga by¢ one
podnoszone w miarg potrzeby przy pomocy Srub i prostego uklady
dzwigniowego na zadany poziom. Przewidziana jest réwnie;
mozliwo§¢ zmiany ich polozenia wzdiuz loza maszyny. Maszy.
na wyposazona jest jeszcze w dwa dodatkowe cylindry pney.
matyczne umozliwiajace wykonanie czesci posiadajgcych wkle-
sto$ci, jak to wida¢ na rysunku.

Odmiang tej maszyny stanowi obciagarka
przedstawiona na rys. 4, przeznaczona do
ksztaltowania tasm i ksztaltownikéw zagie.
tych pod ostrym katem. Posiada ona takie sa-
me dwa cylindry jak poprzednia, zamocowa-
ne sworzniami do dwoch belek zaopatrzonych
w szereg otworéw i przymocowanych do kor-
pusu maszyny. Polozenie cylindréw moze by¢
zmieniane w zalezno$ci od potrzeby. Na przed-
niej krawedzi korpusu znajdujc si¢ niska
Sciana zaopatrzona w szereg duzych prosto-
katnych otworéw, przez kiére przesuwa sig

kofice obciaganej blachy. Sciana ta stuzy ja-

Rys. 8. A —loz2, B — most cylindra rozciagajacego, C -- przegubowe zamocowanie cylindra, E —
kolek ustalajacy polozenie mostu cylindra rozciagajacego, F — piyta montazowa, H — suport na-
stawny K — cylindry stuzace do wywierania bocznego nacisku, L — kétko do regulacji bocznego
nacisku, N — gléwny cylinder rozciagajacy, Q — szczeki zaciskajace blache, R — urzadzenie
kontrolujace wielko§é nacisku bocznego, S — urzadzenie kontrolujgce wielkos¢ sily rozciagajacej.

szezgki do mocowania obcigganej blachy, posiadaja na swej
przedniej czgSci po dwie nézki, na ktérych wspierajg sig¢ o
plyte korpusu maszyny. Tylna czg$¢ kazdego @ cylindréw
zakoficzona jest uchem do zamocowania ich przy pomocy swo-
rznia do poprzecznych belek. Belki te wykonane z pospawanych
ceéwek oraz blach posiadaja szereg otworéw mna sworzefi mocu-
jacy cylinder, umozliwiajacych dowolne umieszczenie cylindréw
w zaleznoSci od potrzeby. Prawa belka jest przymocowana na

E  m-nossara
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ko opor dla ustawionej na osobnym stole
formy.

Do grupy tej nalezg réwniez obciagarki
przeznaczone do wykonywania diugich pokry¢
i profili lotniczych. Stanowia one ogniwo
przejSciowe do konstrukeji obciggarek nastgp-
nej grupy. Budowa sa bardzo zblizone do ni-
zej opisanej obciagarki podtuznej. Zasadnicza
réznicg stanowi nieruchomy st6t do mocowa-
nia formy oraz brak dodatkowej pary szczek
bocznych.

Maszyny z ruchem robo
czym formy i szcze¢k stanowig
jedno z najnowocze$niejszych rozwiazan w
technice oboiggania. Rys. 5 przedstawia uni-
wersalna obciggarke nalezaca do tej grupy. Miedzy dwiema dwu-
tedwkami stanowigcymi loze maszyny znajduje sia stét, na kiérym
ustawiane sg -formy, podnoszone przy pomocy dwéch hydraulicz-
nych podno$nikéw. Dzigki wahliwemu zamocowaniu stotu na trzo-

M-110/54-R3

Rys. 4. A — toze, B — stél podirzymujacy wzornik, C — st6t zewnetrzny, D — regulacja wys_okoéfi
stolu, E — kétka jezdne, F — cylindry obciggajace taéme, G — sworzen ustalajgcy koniec cylindra,
H — urzadzeniz do przesuwania korica cylindra, J — rama.

nach podnosnikéw moga one pracowac pojedynczo lub lacznie, us-
tawiajac stét w zaleznoSci od potrzeby pod katem do 200 wzglg-
dem osi maszyny. Po obu stronach stolu na prowadnicach znaj



duja sig dwie glowice niosgce gidwne szczgki do mocowania
obciaganej blachy. Glowice te w zaleznosci od dlugosci. wyko-
nywanego przedmiotu moga by¢ przestawiane wzdluz loza
przy pomocy Srub napedzanych osobnymi silnikami elektrycz-
nymi. W korpusach glowic osadzone s3 na czopach cylindry
hydrauliczne. Szczgki przymocowane do tloczyska moga sig
przesuwaé po prowadnicach polaczonych z tarcza osadzong ob-
rotowo na osi cylindra, Pokrecajac ta tarczg przy pomocy pary
kot zebatych i dzwigni polaczonej z kolem zapadkowym mozna
uzyska¢ dowolny kat ustawienia szczgk wzgledem osi cylindra.

Rys. 5. Obciggarka uniwersalna.

Zadane nachylenie osi cylindréw do plaszezyzny poziomej uzy-
skaé mozna przez pokrecenie ich wokot osi czopéw, przy pomocy
segentéw zgbatych i zebatek przesuwanych za posrednictwem
napedzanych hydraulicznie tlokéw. Najwiekszy kat nachylenia
do poziomu wynosi 750. Ruch roboczy szczgk naciggajacy bla-
che uzyskuje si¢ przy wyzej wymienionych cylindrach hydrau-
licznych o sile 90 ton kazdy. Glowice te przeznaczone sa do ob-
ciggania dlugich i stosunkowo waskich blach oraz réznych pro-
fili. Zasadniczg zaleta tego typu maszyn stanowi moznos¢ jed-
noczesnego obciggania przy pomocy ruchu formy i szczek, co
pozwala dobra¢ najkorzystniejsze warunki dla kazdego ksztattu
wykonywanego przedmiotu. Dla umozliwienia obciggania krét-
kich i szerokich pokry¢ obciagarka wyposazona jest w pare
szezgk bocznych réwnoleglych do stolu. Moga byé one przed-
stawiane poprzecznie do stolu wzdiuz osobnych prowadnic oraz
przekrecane w plaszezyznie poziomej o kat 180 w stosunku do
osi stolu. Poniewaz szczgki boczne nie posiadajg ruchu robo-
czego maszyna przy ich uzyciu pracuje wg schematu pracy
grupy pierwszej, tzn. obcigganie uzyskuje sie tylko dzigki ru-
chowi stolu z forma. Na obciagarce tej mozna wykonywaé po-
krycia 0 wymiarach 6.700 X 1.500 mm z blachy duralowej gru-
bosci do 2 mm,

Inne rozwigzanie maszyny tej grupy pokazane jest schema-
tycznie na rys. 6. Obciggarka ta wyposazona jest w pigé hydra-
ulicznych cylindréw obustronnego dziatania. Jeden z nich o sile
100 ton i skoku 450 mm uruchamia stét z forma, Dwa nastepne
o sile 35 ton i skoku 750 mm umieszczone poziomo stuzg do
przesuwania wzdluz foza maszyny dwéch kolumn na ktérych
znajdujg sie szezeki. Szezeki te osadzone sa wahliwie tak, ze
moga nastawia¢ sig stycznie do formy. Ich ruch w kierunku
pionowym wzdluz prowadnic umieszczonych na kolumnach jest
dokonywany przez pozostale dwa cylindry o sile 35 ton i sko-
ku 600 mm zamocowane pionowo wewnatrz kolumn. Cisnienie
robocze w cylindrach wynosi 140 kG/cm2. Maszyna ta przez-
naczona do obciggania waskich profili i blach o diugosci 4,800
mm posiada niezaleine sterowanie kazdego cylindra umozliwia-
jace stosowanie réznorodnych kombinacji ruchéw roboczych.
Zapewnia to dobramie optymalnych warunkéw dla kazdej pracy.
Rozwiazanie to ze wzgledu ma umieszczenie szezek na rucho-
mych kolumnach stanowi forme przejéciowa do nastepnej grupy
obciggarek,

Obciggarki z owijaniem materiatu wokdt
formy (rys. 7) posiadajg nieruchomy sté! do mocowania
form. Szczeki zaciskajace material zamocowane sg jak poprze-
dnio na tloczyskach uruchamianych przez cylindry hydrauliczne,
osadzone przegubowo w supontach, kiére moga byé ustawiane
w zaleznoSci od potrzeby w réznych polozeniach na ramionach
maszyny. Ramiona te moga si¢ obraca¢ o kat 900 wokét osl
umieszczonych z boku korpusu maszyny. Obrét ten dokonywany
jest przez jeden lub dwa cylindry w zaleznoSci od wielkoSei
maszyny. Przed zalozeniem w szczeki obciaganej blachy ra-
miona ustawia si¢ réwnolegle do przedniej krawedzi stolu.
W polozeniu tym uchwycony w szczeki i naciagniety miedzy
nimi az do gramicy sprezystosci material dotyka wierzchotka
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Rys. 6. Schemat obciggarki uniwersalnej

formy. Nastgpnie ramiona maszyny zaczynaja sie obracaé owi-
jajac blache wokot formy. W ten sposéb nie zagiety jeszcze ko-
niec blachy jest ciagle styczny do zarysu formy, co stwarza
szczegolnie korzystne warunki do otrzymania dokladnego ksztat-
tu obcigganego przedmiotu. Po zakoficzeniu owijania stosuje
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Rys. 7. Obciggarka.
sig jeszeze dodatkowe zwigkszenie naciagu blachy, az do zna-
cznego przekroczenia granicy plastyczno$ci materiatu majgcego
na celu wywolanie odksztalcei stalych, Maszyny tego tyipu
budowane sa w kilku wielkoSciach i s3 bardzo chetnie stoso-
wane w przemysle lotniczym.

Maszyna z ruchem roboczym stolu i pod-
wéjnym ruchem roboczym szczek przedstawiona

Rys. 8. Obciagarka z ruchem roboczym stolu.
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jest na rys. 8. Stét z forma przesuwa si¢ wzdluz prowadnic
przy pomocy hydraulicznego mechanizmu. Réwniez hydraulicznie
obracane sg ramiona, na ktérych znajduja sie szczeki posiada-
jace jeszcze dodatkowy ruch zblizajacy je do ramion. Obciggarka
ta posiada jeszcze ciekawa innowacje¢ w postaci przestawianego
wzdluz loza suportu, sluzacego do zamocowania drugiej czesci
formy. Urzadzenie to umozliwia wykonanie przedmiotéw z wkle-
stoSciami na powierzchni przez dobicie materialu miedzy dwiema
czeSciami formy. Taki sposéb ksztaltowania przypomina cia-
gniecie na prasie przy pomocy tlocznikéw z przytrzymywaniem
blachy.

Wszystkie wyzej opisane obciagarki posiadaja scentralizowa-
ne sterowanie wszystkich ruchéw w postaci stolika rozrzadeze-
go wyposazonego w szereg diwigni oraz wskaznikéw prawidio-
wosci pracy poszczegélnych mechanizméw jak manometry, volto-
i amperomierze itp. Stolik ten ustawiony jest w pewnej odle-
glosci od. stolu maszyny ze wzgledu na zabezpieczenie obstu-
gi od skutkéw ewentualnego pekniecia arkusza naprezonej ob-
ciaganej blachy.

Szczeki do mocowania materialu

Podstawowym warunkiem prawidlowego dziatania obciggar-
ki jest wlasciwe rozwigzanie zaciskania materiatu, uniemozliwia-
jace wymykanie si¢ go w czasie pracy. Istnieje tu caly szereg
rozwigzan, Wszystkie one posiadaja tak zbudowany mechanizm
w postaci ukladu dzwigni lub klinéw, aby sita wyrywajaca bla-
che powodowata dalsze jeszcze mocniejsze zwieranie si¢ zacis-
kéw. Zaciskanie materialu w szczekach dokonywane jest recz-
nie, hydraulicznie lub przy pomocy sprezonego powietrza. Jedno
z istniejagcych rozwiazan pokazuje rys. 9. Zaciskanie uzyskuje
sig¢ tu przy pomocy cylindréw hydraulicznych niewidocznych
na rysunku. Sruba A spelnia jedynie role zderzaka ogranicza-
jacego ruch zaciskéw przy ich otwieraniu,

O .0
Q)
‘:’:_; = o C
: © O,
8

Rys. 9. Szczeki do mocowania materiatu.

Bardzo waznym warunkiem przy konstruowaniu szczek jest
rownomierne zaciskanie na calej diugosSci zapob’egajace pow-
stawaniu pofaidowan blachy. W celu uzyskania lepszego zamo-
cowania blachy powierzchnie robocze zaciskéw sa zagbkowane,
co. jednak przy obciaganiu grubszych blach lub blach ze stali
nierdzewnej nie daje zadowalajacych wynikéw, Stosowane s3
wiedy rézne sposoby przeciwdzialania wymykania sig blachy
w postaci zaginania jej koncéw, zawijania ich na okraglo przed
zalozeniem w szczgki, lub uzywania specjalnych wymiennych
elementéw zaciskajacych, posiadajacych specjalne rowki powo-
dujace kilkakrotne zaginanie si¢ blachy w miejscu zamocowa-
nia.

Przy do niedawna powszechnie stosowanych szczgkach o
ksztalcie prostoliniowym niezbedne jest dawanie znacznych nad-
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datkéw materialu dla umozliwienia fagodnego przejscia od pla-
skiej czeSci blachy zamocowanej w zaciskach do krzywolinio-
wego ksztaltu formy. Jednakie nawet te naddatki nie zapobie-
gaja w zupelnoSci powstawaniu pofatdowan blachy w poczatko-
wej fazie obciggania pokryé o podwdjnej krzywiznie. Przy pro-
stych ksztattach formy mozliwe jest uniknigcie tych pofaldowan
badz to droga przyciskania blachy do koficéw formy przy po-
mocy stalowych taSm pod ktére podklada si¢ cienka sklejke
oraz gume, badZ to nakiadania na blache na splywowych czgs-
ciach formy piramidy 2z kilku 25-kilogramowych workéw
z piaskiem. Obydwa te sposoby sa klopotliwe; pierwszy z nich
wynfaga wykonania mechanizmu zaciskajacego tasme, a ponadty
zawodzg przy bardziej skomplikowanych ksztattach,

Powyisze wady plaskich szezgk spowodowaly wprowadzenie
szczek krzywoliniowych. Szczeki takie wykonywane specjal-
nie dla kazdego ksztaltu obcigganej blachy znacznie podwyi-
szaja koszt oprzyrzadowania niwelujac tym samym jedna z za-
sadniczych zalet procesu obciagania. Niektére obecnie produko-
wane obciagarki wyposazone sa w nastawne szezeki krzywo-
liniowe, Szczeki takie skiadajace sig¢ ze znormalizowanych jed-
nostek zaciskajacych, ustawia si¢ wg zadanej linii na specjalnej
plycie przymocowanej do mechanizmu naprezajacego blache.
Znacznie wygodniejsze w uzyciu jest rozwiazanie pokazane na
rys. 10. Jednostki mocujace polaczone sa ze soba przy pomocy
uktadu przegubdéw, co znacznie ulatwia ustawienie ich do da-
nej pracy. Ustawienie to odbywa si¢ przyi pomocy szablonu wy-
gietego ze stalowego plaskownika o wymiarach 6 X 12 mm,

Rys. 10. Przegubowe szczeki do mocowania materiatu

Formy

Dzigki opisanemu na poczatku wyeliminowaniu powrotnych
odksztalcei sprezystych ksztalt formy do obciggania wyko-
nuje sig $ciSle wg ostatecznego zadanego ksztattu przedmiotu.
Formy moga byé wykonane z drewna, cementu, stopéw cynku,
stopéw aluminium i stopéw magnezu. O wyborze materialu decy-
duje ksztalt przedmiotu, grubos¢ i rodzaj materiatu obciaganej bla-
¢hy oraz wymagana trwato$é formy. Do budowy form drewnianych
stosuje sie dobrze wysezonowane drewno bukowe, z ktérego spo-
rzadza sig szkielet oraz pokrycie zewnetrzne formy. Trwalosc
formy wykonanej z tego drewna przekracza 12 lat. Formy ce-
menfowe stosowane sa z dobrymi rezultatami do przedmiotéw
obcigganych w duzych ilodciach oraz posiadajgcych gwaltowne
zmiany przekroju. Gléwnymi ich zaletami jest znaczna trwatosé
oraz tatwo$é wykonania z makiety wzorcowej. Makiete taka spo-
rzadza sie z szeregu drewnianych szablonéw. Przestrzen mig-



dzy nimi wypelnia sig gipsem, po czym wykancza sig powierzch-
nie. Po stwardzeniu gipsu makiete otacza si¢ rama z desek
wzmocniong pretami stalowymi. Tak przygotowane obramowa-
nie zalewa sie cementem. Przed oddaniem do uzytku tak wyko-
nanej formy pokrywa sie jej powierzchnie specjalng twardo-
schngca zywica fenolowa dajaca mocno polyskujaca, gladka
powierzchnie zmniejszajagca W znacznym stopniu tarcie migdzy
cbciagana blacha a powierzchnia formy. Formy metalowe od-
znaczaja sie znaczng trwaloscia i wytrzymaloScia na nacisk go-
wierzchniowy.

Inz.-mech. STEFAN WOJCIECHOWSKI

Smarowanie

Przy obcigganiu powierzchnie styku formy z blacha nalezy
smarowac, Stosowane sa do tego celu rézne Srodki o réznej lep-
kosci, jednak najlepsze wyniki daje uzywanie oleju mineralnego
o lepko$ci ~ 60 Englera. Smarowanie powierzchni formy doko-
nywane jest recznie, przy czym smar musi byé mozliwie do-
ktadnie roztarfy. Nieréwnomierne rozprowadzenie oleju powo-
duje zbieranie si¢ go migdzy blachg a forma, wskutek czego
powstaja na obcigganym przedmiocie trudne do usunigcia pe-
cherze.

FREZY Z OSTRZAMI WHARTOWYWANYMI

Wstep

Dazenie do zmniejszenia zuiycia drogich i zawierajacych
deficytowe dodatki stopowe materialéw narzedziowych zmusza
do poszukiwania nowych, oszczgdnosciowych rozwigzan kon-
strukeyjnych, Ograniczenie zastosowania stali szybkotnacej wy-
lacznie do czesci tnacej narzedzi i wykonywania czeSci chwy-
towej z innego, tanszego materialu, najeczesciej konstrukeyjnej
stali weglowej, stanowi jeden z gléwnych sposobéw zmniejsze-
nia zuzycia tego drogiego, wysokostopowego tworzywa.

‘Niezaleznie od istnienia szeregu sprawdzonych w praktyce
metod 1gczenia czeSci tnacej i chwytowej narzedzi bimetalicz-
nych, nie ustajg proby uzyskania rozwiazan doskonalszych dla
poszczegdlnych typéw narzedzi. Wérdd préb tego rodzaju pew-

ne zainteresowanie wzbudzilo w ostatnich latach whartowywa-

nie ostrzy ze stali szybkotnacej w korpusy frezéw ze stali kon-
strukeyjnej, co znalazlo swéj wyraz we wzmiankach w naszej
literaturze technicznej (1,2).

Mozliwo$¢ uzyskania odpowiedniego polaczenia czesci robo-
czej ireza, wykonanej ze stali szybkotnacej, z jego korpusem,
wykonanym ze stali konstrukeyjnej weglowej, przez wykorzy-
stanie zmian objetoSciowych zachodzacych przy obrobee ciepl-
nej ‘zostala przedstawiona w niemieckiej literaturze technicz-
nej w r. 1944, w artykule stanowiacym przeglad osiagnieé¢ w
dziedzinie oszczednos$ciowych
konstrukeji- narzedziowych (3).
Wedtug tego zrédla — ostrza
(nozyki) ze stali szybkotnacej
w stanie niezahartowanym wei-

.(__. _ ska si¢ w odpowiednio wykona-

1 ne gniazda korpusu z weglowej
/ stali konstrukeyjnej (rys. 1), a
nastepnie frez hartuje i odpusz-
cza jak narzedzie jednolite. Za-
chodzace przy hartowaniu i od-
puszezaniu przemiany struktu-
ralne powoduja zwiekszenie ob-
jetosci stali szybkotnacej, dzieki
czemu sila utrzymujaca nozyki
zwigksza si¢ w stosunku do stanu przed hartowaniem. Przykla-
dowo podano, ze w przypadku freza walcowego o module m =
= 3 dla wypchnigcia ostrza w kierunku osiowym polrzebna byta
sila ponad 5 ton.
W rozwigzaniu tym gniazda w korpusie oraz mozyki posia-
daja Scianki gladkie i réwnolegle, odmiennie niz w innych po-
laczeniach typu mechanicznego. ;

Py

Rys. 1. Frez z nozvkami weciska-
nymi w stanie miekkim. Zakresko-
wany obszar przedstawia materiat
Usuwany po obrébce cieplnej przy
wykonywaniu $cinéw.

Badania wlasne

Dla umozliwienia oceny przydatnosci metody whartowywa-
Ma ostrzy jako oszczednoSciowego rozwiazania dla naszego
Przemysiu narzedziowego przeprowadzono w 1953 r. w Insty-

tucie Metaloznawstwa i Aparatury Naukowo-Laboratoryjnej ba-
dania majace na celu ustalenie:

a) odpowiedniego pasowania pomigdzy nozykiem a gniaz-
dem w korpusie freza (zapewniajace dostatecznie sztywne osa-
dzenie nozyka po obrébece cieplnej),

b) technologie whartowywania nozykéw (ostrzy) w korpu-
sy frezéw.

Do badan wybrano frez tarczowy trzystronny na przemian
skoSny NFTb-80/20, zaprojektowany jako frez z ostrzami whar-
towywanymi przez Centralne Biuro Konstrukeji Narzedzi.

O ile ustalenie technologii whartowywania ostrzy dla be-
dacego przedmiotem badania typowymiaru narzedzia nie ma-
streczylo trudnosci, to préby doboru odpowiedniego pasowa-
nia nozykéw w gniazdach nie doprowadzity do pozadanych re-
zultatow. :

Wstepny projekt frezar NFTb-80/20 z ostrzami whartowywa-
nymi przewidywal pasowanie wtlaczane zwykle 6H8/37 (mak-
symalny weisk 0,031 mm, minimalny weisk 0,001 mm). Prze-
prowadzone préby whartowywania wykazaly, Ze pasowanie to
nie zapewnia dostatecznego zakleszczenia nozykéw — znaczna
bowiem ich cze$¢ wypadia z korpusu w czasie obrébki ciepl-
nej. Do dalszych préb uzyto zestawy frezéw dajace pasowa-
nie nozykéw w ‘korpusie bardzo mocno wttaczane 6,51 H7/u6,
przy czym nowy wymiar nominalny uzyskano przez przeszlifo-
wanie gniazd w uprzednio wykonanych korpusach. Do tak po-
prawionych korpuséw dorobiono nowe nozyki.

Pasowanie to zapewnialo teoretycznie uzyskanie w stanie
cieplnie nieobrobionym maksymalnego wcisku 0,031 mm i mi-
nimalnego wcisku 0,011 mm. Po hartowaniu i odpuszczaniu
wymiary liniowe nozykéw ze stali SWI8 powinny wzrosngé
(wedlug wczedniejszych doSwiadezen in2. E. Zmihorskiego
w stosunku do stanu wyzarzonego) o ok. 0,2%, a wiec w przy-
padku badanych frezéw o ok. 0,013 mm. Zakladajac, 7ze wy-
miary gniazd w korpusach wykonanych ze stali 55 nie powin-
ny wykaza¢ istotnych zmian po obrébce cieplnej wg warunkéw
dlar stali szybkotnacej, moina przewidzieé ostateczne wartosci
weiskéw: maksymalnego — 0,044 mim, minimalnego — 0,024
mm. Nalezy zaznaczy¢, ze pasowanie H7/u6 jest najcia$niej-
szym normalnym pasowaniem uktadu ISA. Zastosowanie pa-
sowania nienormalnego zniweczyloby caly sens whartowywa-
nia (wobec malego wzrostu wymiaréw przy obrébce cieplnej
w stosunku do wielkosSci weisku wstepnego) i nadaloby pola-
czeniu charakter wylacznie wtlaczany.

Przebieg wykonania uzytych do badan frezéw NFTb-80/20
byt mastepujacy: po oszlifowaniu plaszezyzn pasowanych oraz
starannej kontroli wymiarowej nozyki wcisnieto w korpusy
przed wykonaniem $cinéw (rys. 1), poddano obrdébce cieplnej
(hartowaniu i odpuszczaniu), a nastgpnie wyfrezowano S$ciany.
Naostrzony frez przedstawia rys. 2.
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Celem ustalenia wzrostu wartosci sity utrzymujacej nozyki
w korpusie przeprowadzono prébe wyciskania ich na prasie,
w kierunku réwnoleglym do Scianek gniazda, Charakterystycz-
ne wymniki ofrzymane dla frezow przed i po obrébce cieplnej
zestawiono w tablicy 1.
Otrzymane wyniki wskazuja, ze warto$¢ sily utrzymujacej
nozyk w gniezdzie:
1) waha si¢ zaréwno przed, jak i po przeprowadzonej obrdbce
cieplnej w bardzo duzych granicach,
2) jest po obrdbce cieplnej nizsza, anizeli mozna bylo prze
widywaé¢ na podstawie literatury (3).

-

Rys. 2. Frez NFTb-80/20 z ostrzami whartowywanymi.

Proby skrawania wykonanymi frezami z ostrzami wharto-
wanymi doprowadzily réwniez do wnioskéw wykazujgcych nie-
pewno$é umocowania nozykéw w korpusie, Prébie frezowania
dwu- i trzystronnego poddano trzy frezy. Dwa z nich przy fre-
zowaniu dwustronnym stali 45 (w stanie normalizowanym,
Rr = ok. 70 kG) (mm?2) wykazaly po 8 i 23 minutach pracy
catkowite obluznienie kilku nozykéw, a frez poddany prébie fre-
zowania trzystronnego ulegt podobnemu uszkodzeniu w 14
mintcie pracy.

Warunki skrawania przyjete w czasie préby nie odbiegaly
od normalnie stosowanych dla frezéw tego typu (4): frezo-
wanie dwustronne: v = 30 m/min, n = 119 obr/min, p = 138
mm/min, p, = 0,115, g = 5 mm, B 18 mm; przy frezowa-
niu trzystronnym B = 20 mm.

Rys. 3. Frez NFTb-80/20 z ostrzami whartowywanymi po prébie skrawa-
niem. Widoczne przesunigcie nozyka (x).

Rys. 3 przedstawia frez NFTDb-80/20 po prébie frezowania
dwustronnego; wyraznie widoczne jest przesunigcie jednego no-
zyka (X).

Whnioski

Przeprowadzone proby z frezami NFTb-80/20 z ostrzami
whartowywanymi wykazaly, Ze polaczenie metodg whartowy-

wania czeSci tnacej narzedzia z jego korpusem nalezy uznag
za niewystarczajace. Mimo szlifowania nozykéw i gniazd w kor
pusach oraz zestawienia frezow wylacznie z elementéw pomie.
rzonych i zapewniajacych uzyskanie wstepnego pasowania bar.
dzo mocno wtlaczanego, sila utrzymujaca nozyki w korpusic
wahata sig w bardzo duzych granicach, zaleznych zapewnie of
niewielkich bledéw wykonania (np. od nieznacznych nieréwng.
leglodci Scianek gniazda).

Powazne watpliwosei wzbudza réwniez fakt, ze przewidy.
wany przyrost wymiaréw liniowych nozyka jest b. maty (w ba.
danym przypadku ok. 0,013 mm), Jest on mniejszy od do
puszczalnej, z uwagi na przyjete pasowanie, réznicy miedzy
wstepnym weiskiem maksymalnym i minimalnym (0,020 mm),
a tym samym mnie stanowi czynnika decydujacego o pewnosc
polaczenia.

Metoda whartowywania jest klopotliwa i kosztowna. Wy.
maga ona szlifowania zaréwno nozykéw jak i gniazd w korpy-
sie dla zachowania niezbednej wysokiej doktadno$ci wykona
nia. Szczegélnie szlifowanie gniazd w miekkim (cieplnie nie-
obrobionym) korpusie #est pracochlonne, a jednoczesnie mie za
pewnia dostatecznie réwnomiernych wynikow.

Uzyskane polgczenie jest ponadto w praktyce nieroziaczne,
poniewaz wyciSnigcie twardych nozykéw (celem np. ich wymia-
ny) powoduje znaczne odksztalcenie trwale gniazda (przekali-
browanie). Duzy wklad pracy zuzytej na wykonanie gniazd
jest wowezas tracony, poniewaz musi by¢ ono szlifowane przed
ponownym whartowywaniem nozykéw,

TABEICA 1

Uzyskane wartosci sily potrzebnej do wyprasowania noiykéw z korpusu
freza NFTb-80/20.

Sita odczytana nﬁGwskaz’niku prasy
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Ozna- e
fx?::::’fr Stan freza oznaczenia nozyka l
EE iy 3 4 | s
VR | e w0 | | |
VI 35 250 315 350 220 150

po obrébce cieplnej*),
VI przed frezowaniem $cinéw 550

po obrébce cieplnej*),
I i po frezowaniu $cinéw 650 800 560 519 28

v ” 260 155 270 440 665

230 970 630 1230

Zmniejszenie niektérych brakéw metody mozna by uzyskat
przez ograniczenie jej do narzedzi o ostrzach prostych (u-uw
niecie sit wypychajacych nozyki) oraz przez zastosowanie do-
ktadniejszych sposobéw wykonania np. przeciggania zewnetrz:
nego gniazd, pod warunkiem produkecji masowej uzasadniajg
céj ekonomicznie wykonanie kosztownego narzedzia, oprzyrzg
dowania itp. Analizujac w caloSci wyniki badafn oraz wysunig:
te zastrzeienia nalezy jednak stwierdzi¢, ze whartowywanie
ostrzy nie moze byé uznane za réwnorzedne dotychczas stoso-
wanym metodom mechanicznego laczenia czeSci narzedzi bi-
metalicznych przy pomocy dodatkowych elementéw lub witla
czania,

LITERATURA

1. St. Kunstetfter ,,Zmniejszenie zuzycia stali szybkotnacej przez wiasciwa
konstrukcje narzedzi‘* — Mechanik Nr 9—10/50.

2. A. Iézefik ,Produkcja narzedzi ze stali szybkotnacej* — Przeglad Me
chaniczny Nr 2/52.

3. L. Schmidt u. H. Schmidt ,Schnellstahl — Sparausfithrungen von
Schneidwerkzeugen* VDI — Zeitschrift, Bd. 88, Nr 31—32/44.

4. Praca zbiorowa , Warunki skrawania metali narzedziami ze stali szyb
kotngcej PWT, Warszawa 1952 r.

*) Warunki obrébki cieplnej (w kapielach solnych): podgrzewanie
I — 5500C/8min, podgrzewanie II — 8000C/7 min, wygrzewanie —
12800C/110 sek, hartowanie w soli o temp. 5500C, trzykrotne odpuszczanié
w temp. 560°C (po 52 min).



ADOLF BUJOK \ ,

ZAGADNIENIE ZUZYCIA CIAGADEt Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

Wstep

Narzedziem sluzacym do ciagnienia drutéw i pretéw jest
clagadlo. Dawniej, kiedy stosowano tradycyjne tzw. ciggadia
angielskie (rys. 1) lub ciggadia stalowe o konstrukeji jak obec-
nie z weglikéw spiekanych, najwigkszym - problemem do roz-
wigzania bylo zmniejszenie zuzycia ciggadia, Wprowadzen'e

M-86/54-R1

Rys. 1. Ciggadlo angielskie. A — przekréj otworu.

20—25 lat femu ciggade! z weglikow spiekanych, kiére spo-
wodowaly najwigksza rewolucje w historii produkeji drutu cig-
gnionego na zimno, wydawalo si¢ by¢ rozwigzaniem problemu
wizycia ciggadta. Z chwilg jednak ukazania sie ciggadet z we-
glikéw spiekanych, przemyst maszynowy zaczal produkowac
ciagarki szybkobiezne, Zastosowanie ciggadel z weglikow spie-
kanych w szybkobieznych ciggarkach ponownie wysunglo pro-
blem zuzycia ‘ciggadia jako zagadnienie pierwszej wagi.

Problem zuzycia ciggadia nie jest wazny z powodu jego
kosztu, lecz z powodu innych czynnikéw. Straty poniesione przez
szybkie zuzycie ciggadia tkwig przede wszystkim w stracie
produkeji, nie wykonanej w czasie wymiany ciggadla, Otéz cig-
gadlo wymienia si¢ w czasie pracy na skutek planowanej zmia-
ny (przejScie na ciagnienie drutu o innej Srednicy) lub nie-
planowanej. Przez nieplanowang zmiang nalezy rozumieé przy-
musowg wymiang ciggadla na skutek jego wuszkodzenia, lub
powigkszenia $rednicy otworu kalibrowanego poza dopuszczal-
ne pole tolerancji. Nieplanowane wymiany ciggadel przynosza
najwigksze straty w produkeji, co szczegélnie odbija sig w cig-
garniach duzych ; o produkeji masowej (wielkie ilosci tego
samego drutu). Pojecie o wielkoSci tych strat mozna najle-
piej zrozumie¢ na nastepujacych danych:

ciqg
[} o 0 3 o e o o 5 T £
2 1 =[Sl Fale=]
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5 et I I
0 24 48 72 96 godzin
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Rys. 2. Wykres wymian ciggadel na 5-bgbnowej ciggarce.

Wymiana ciggadla trwa normalnie od 3 do 30 minut, Czas
wymiany zalezny jest od konstrukeji ciagarki i uchwytu cia-
gadla, wprawy obsltugi, organizacji narzedziowni (magazyn cia-
gadel) oraz od rozmieszczenia ciagarek na hali, W jednej
z ciggarfi stwierdzono, ze na 128 godzin pracy ciaggarki stra-
tono 20 godzin na wymiang ciggadel, przy czym ciggarka byla
zatrzymana czeSciowo lub catkowicie. Na innej nowoczesnej
szybkobieznej ciagarce stracono 1,5 godz. na 24 godz. pracy.
Obliczono réwniez, ze na jednej ciagarce na skutek wymiany
ciagadetl stracono rocznie 6% czasu pracy, co bylo réwnowazne
ze stratg 1000—2000 t drutu,

Te dane cyfrowe wskazuja dobitnie, ze malezy zwrécié
szczegdlng uwage na zagadnienie nieplanowanych wymian cig-
gadel spowodowanych ich zuzyciem. Problem zuzycia ciggadia

wymaga dokladnych i szeroko zakrojonych badaf, w ktérych
muszg wzigé udzial ciagarnie oraz instytuty badawcze. Uzyt-
kownicy ciggadel powinni zrozumieé, ze straty poniesione przez
wymiane ciggadel sa o wiele wigksze niz ich koszt. Koszt bo-
wiem ciggadla w stosunku do wartosci przecietnego drutu
z migkkiej stali wynosi okoto 1%.

Dla zilustrowania zagadnienia wymian ciagadet stuzy wy-
kres czasu wymian ciggadel pokazany na rys. 2. Wykres odno-
si sie do ciagarki 5-stopniowej. Kazdy poziomy kanat przed-
stawia jeden stopien ciagu, a wigc i ciagadio. Odcinki pio-
nowe oznaczaja wymiang ciagadta. Na osi poziomej mozna
odczyta¢ czas poszezegélnych wymian. Najkorzystniejszy przy-
padek jest wtedy, gdy w jednym czasie wymienia si¢ wszyst-
kie ciggadta. Odecinek pionowy przebiega wtedy przez wszystkie
kanaty. Je$li odcinek biegnie tylko przez jeden kanal, tzn.
ze tylko jedno ciggadlo damego stopnia ciagu zostalo wymie-
nione. W zalezno$ci od konstrukeji ciagarki, przy wymianie
ciagadia wymagane jest zatrzymanie calej maszyny lub tylko

N D> AN W~
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Rys. 3. Konstrukcja ciagadia :
| — oprawa stalowa, 2 — oczko z weglikéw spiekanych, 3 — stozek sma-
rujacy, 4 — stozek zgniatajacy, § — otwér kalibrowy, 6 — zapkraglone
przejscia, 6-6 — dlugo$¢ otworu kalibrowego, 7 — stozek wyjSciowy.

jednego bebna przynaleinego do danego ciagadia. Majac dany
czas potrzebny na wymiang ciggadla i ilos¢ wymian (pionowe
odcinki) tatwo obliczy¢ czas stracony, a tym samym strate
w produkeji. Planowana wymiana ciggadel powinna by¢ uwi-
doczniona na wykresie jako odcinek pionowy biegnacy w tym
samym czasie przez wszystkie kanaty.

Konstrukeja ciagadla

Dla ulatwienia zrozumienia artykulu nalezy zapoznaé sig
z konstrukeja ciagadia. Kazde ciagadlo sklada sig¢ z zasadni-
czych dwéch czgdei: oczka z weglikéw spiekanych i oprawy
stalowej (rys. 3). Oczko musi byé mocno osadzone w opra-
wie przy pomocy lutu twardego lub skurczu cieplnego. Wiel-
ko§é oczka, a wigc jego $rednica zewnetrzna i grubos¢ uza-
lezniona jest od otworu. Z wielkoScia oczka zwigzana jest
wielko$¢é oprawy. Oprawa ma na celu zwigkszenie wytrzyma-
tosci ciagadia, szybsze odprowadzenie ciepla wytwarzajacego sig
podczas ciggnienia oraz zabezpieczenie oczka przed przypad-
kowymi uderzeniami (np. na skutek upadku ciagadia), gdyz
wegliki spiekane nie sa odporne na gwaltowne uderzenia.

W oczku jest otwér, nazywany otworem ciggadia (rys. 3).
W otworze ciggadia rozrézniamy nastgpujace czesci:

1.) Stozek smarujacy, normalnie o kacie 609, majgcy mna
celu doprowadzenie odpowiedniej ilosci smaru do czgSci robo-
czych ciagadia,
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2.) Stozek zgniotowy, w ktérym odbywa si¢ odksztalcenie

ciggnionego materiatu. Kat tego stozka zalezny jest od rodzaju -

ciggnionego materiatu. Im material jest plastyczniejszy tym kat
ten powinien by¢ wiekszy i tak np. dla stali twardej powinien
by¢ 89, dla stali miekkiej 120, dla miedzi 16—189, dla alumi-
nium 259,

\

Rys. 4. Ciggadlo o otworze tukowym.

pk/Se

3.) Otwér kalibrujacy, nadajaey i utrzymujacy Scisly wy-
miar i ksztatt poprzeczny ciggnionego materiatu. W ciagadtach
do drutu i pretéw okraglych otwér ten jest najczesciej w kszal-
cie cylindra. Otwor ten jest wyznaczony przez jego wymiar po-
przecznego przekroju i dlugos¢. Stosunek diugosci do wymiaru
poprzecznego przekroju jest zawsze wielkoScig stalg. Wielkosé
ta dla réznych materialéw jest rézna. Ogélnie méwiac im ma-
terial jest plastyczniejszy, diugo$é powinna byé wigksza,

4.) Stozek wyjSciowy normailnie o kacie 900. Wzmacnia on
krawedZ wylotu otworu kalibrujacego. Im mniejszy jest kat,
tym wzmocnienie jest wigksze,

Przekréj osiowy otworu ciggadla moze byé linig tamana
(rys. 3) lub tukiem (rys. 4). W prawidlowo wykonanym ciggad-
le wszystkie czeSci otworu ciggadla musza byé wspélosiowe.
Précz tego, o$ otworu ciagadia musi pokrywaé sie z osia o-
prawy. Stozek zgniotowy i otwér kalibrujacy okresla sie jako
czgSci robocze ciggadia, gdyz w nich odbywa sie wlasciwe
ciagnienie.

Czynniki wplywajace na zuzycie ciaggadla

Na zuzycie ciagadia wplywaja dwie zasadnicze grupy réi-
nych czynnikéw:

1.) bledy dotyczace ciggadia,

2.) bledy warunkéw pracy.

Do pierwszej grupy nalezg wszystkie bledy wykonania cia-
gadla oraz zla jego obsluga w' czasie pracy. Druga grupa obej-
muje bledyi w wyborze smaréw, zta jako$¢ powierzchni drutu
przed ciagnieniem, nieodpowiednio dobrana ilo$¢ ciagéw i szyb-
koS¢ ciagnienia.

wego

Wielkos¢  powtgkszema otworu Kalibro

t, T czas pracy ciggadfa 43 Z

H-2£)54-35
Rys. 5. Charakier krzywych zuiycia otworu kalibrowego ciggadtia.

Czas nieprzerwanej pracy ciagadia az do konieczno$ci prze-
szlifowania jego otworu nazywamy okresem trwaloSci ciagadia.
Okres ten jest uzalezniony od szybkoSci postepujacego zuzycia

powierzchni roboczej ciggadia. Ustalenie kryterium zuzycia
otworu ciggadta mozna dokonaé¢ orientacyjnie, przy czym
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pomiar i ogledziny ciagnionego drutu stanowia w tej
ocenie najwainiejszg miare. Z punktu widzenia ekonomicznej
gospodarki ciggadtami byloby marnotrawstwem, jesli dopusci.
loby sie do zbyt“duzego zuzycia otworu ciagadia, Jednorazowe
duze zuzycie wymagaloby zeszlifowania grubszej warstwy mate.
rialu dla przywrécenia odpowiedniego ksztaltu otworu, a tym
samym skracaloby wydajnos¢ ciagadia. Przez wydajnoS¢ cia.
gadla nalezy rozumie¢ iloS¢ drutu przeciagnigtego przez to cig-
gadlo kilkakrotnie nmawet przeszlifowanego, az do jego zupel.
nego zuzycia.

Stad wniosek, ze czestsze przeszlifowania majace raczej
charakter wygladzenia powierzchni roboczej lekko zuzytego of-
wort ciggadia wplywaja na zwigkszenie wydajnosci ciagadia
W praktyce w zaleznoSci od rodzaju drutu i warunkéw ciag.
nienia, nalezy ustali¢ pewien typowy okres trwalosci ciggadia
po ktérym nalezy odda¢ ciggadlo do przeszlifowania bez wzgle-
du na stopien zuzycia.
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Rys. 6. Przebieg zuzycia otworu ciggadia
@D — $rednica drutu przed ciaggnieniem,
@ dy — Srednica otworu kalibrowego niezuzytego — 1,8 mm,
& dy — $rednica otworu kalibrowego zuzytego,
1 — profil otworu ciagadla nowego,

2,3, 4 — fazy zuzycia otworu (w kazdej fazie przeciggnieto te samg diu-
go$¢ drutu),
d — kat stozka smarujacego 19° 50’.

Innym parametrem zuzycia ciagadia przewaznie wystepu-
jacym nagle bez zadnych widdcznych objawéw postepujacego
zuzycia sa wszelkiego rodzaju uszkodzenia w postaci peknigé
wykruszen, wyszczerbien itp. Przy ciagnieniu, nawet male te
uszkodzenia wystepujace na powierzchni roboczej ciagadla, powo-
duja dyskwalifikacje ciagadla ze wzgledu na rysowanie powierz-
chni drutu. Dlatego tez stala obserwacja ciggnionego drutu
umozliwia powziecie decyzji, czy ciggnienie nalezy przerwag
a ciggadlo wymienic,
ciggadta

Ciagadlo wycofuje si¢ z pracy z nastgpujacych powodow:
a) na stozku zgniatajacym w miejscu styku drutu z powierzeh-

nig roboczg ciggadia utworzyt sie gleboki i szeroki pierscief

tzw. zgniotowy

b) powierzchnia robocza ciggadia jest zbyt porysowana

c) Srednica otworu kalibrowego powieckszyla si¢ poza dopusz
czalna tolerancje

d) zmienit sig ksztalt przekroju poprzecznego otworu kalibro-
wego (np. otwér o przekroju kolowym na owalny)

e) powierzchnia robocza wykazuje pekniecie, wykruszenie lub
glebokie wzery.

Wszystkie wymienione uszkodzenia oprécz peknigcia, w za-
leznoSci od ich wielkosci, dadzg sie usunaé ponowna obrébka
otworu ciagadla czyli tzw. przeszlifowaniem ciggadia. Ilos¢
przeszlifowan zalezna jest przede wszystkim od rodzaju i wiel-
kosci zuzycia otworu ciggadla, od mozliwose; zachowania jego
ksztaltu bez obnizenia granicy wytrzymaltosci zmniejszonej gru-
bosci Scianki oczka z weglikéw spiekanych,

Btedy dotyczace



Na podstawie prac badawczych stwierdzono, ze zuzycie cig-
gadla nie przebiega z jednakowa szybkoScig przez caly okres
jego trwatoSci. Zuzycie to przechodzi jakby przez trzy fazy
(rys. 5)-

Nowe ciagadlo w pierwszym okresie
pracy w tzw. okresie ,docierania* zuzywa
sie stosunkowo szybko. W drugiej fazie
najdiuzszej, kiora jesl okresem normalnej
pracy, zuzycie ciagadla postepuje bardzo
wolno j mniej wiecej rownomiernie. Po
osiagnieciu pewnej wielkosci, zuizycie in-
tensywnieje az do calkowitego ‘zuzycia
ciagadla — jest to trzecia faza. Réznice
wielkoSci zuzycia pomiedzy tymi fazami
da si¢ najlepiej w praktyce zauwazy¢ przez
pomiar $rednicy ciggnionego drutu, lub
przez odwzorowanie otworu ciggadia przy

gys. 7. Siarkowo-gra-  pomocy profilometru (rys. 6).
filowy odlew otworu el 4 : 1
ciggadia Zuzycie réznych elementéw otworu cia-
— ' pierSciefi zgnio- ia iegt i . i 7e-
{M, PR dfugose  gadia nie jest jednakowe. Analiza. prze

otworu kalibrowzgo,

- biegu zuzycia otworu wykazuje, ze rozpo-
3 — stozek smarujacy.

czyna sie ono w miejscu styku ciggnione-
go materiatu z powierzchnia robocza ciagadla, a wige w stozku
zgniatajacym. W tym miejscu jest tez najwigksze. Objawia si¢ ono
w formie rowka obwodowego, zwanego pierScieniem zgniotowym.
Charakter pierscienia pokazuje
odlew siarkowo-graflitowy stoz-
ka zgniatajacego, przedstawiony
na rys. 7. PierScien jest widocz-
ny w gornej czesei odlewu jako
pewne zgrubienie biegngce na
catym obwodzie stozka.

PierScien taki tworzy si¢ w
czasie ciggnienia w kazdym cig-
gadle. W $wietle rozwazan o
powstawaniu tego pierScienia
wynika, ze material ciagniony
wechodzae w stozek zgniatajacy
uderza o jego powierzchnie i na
skutek oporu odksztalcenia pla-
stycznego wzera sie w material
ciggadta zlobiac w nim rowek — $wiadezy o tym réwniez
ksztalt pierScienia.

drutu wchodzgeego J

©
¢
e

H-35753-R8

3ys. 8. Charakter pier§cienia zgnio-
towmego w zaleznoSci od kata stoz-
ka zgniatajacego.

Na proces tworzenia si¢ pierscienia wplywa grupa réznych
czynnikéw, z ktérych nalezy wyodrebni¢ wplyw Rata stozka
zgniatajgcego jako praktycznie najwazniejszy. Na rys. 8 poka-
zane sg dwa ciggadia o réznych katach stozka zgniatajacego —
ciagadto A o wigkszym kacie i ciggadlo B o mniejszym kacie.
Rysunki przedstawiaja powigkszone odwzorowanie czesci stozka
zgniatajgcego przy pomocy profilometru. Przez oba ciggadia
tiagniono w tych samych warunkach pracy ten sam drut. Réz-
nicg ksztattowo-wymiarowa utworzonych pierScieni widaé¢ bar-
dzo wyraznie. Stozek zgniatajacyr o mniejszym kacie wykazuje
mniejszy pierScien.

W celu zmniejszenia szybko$ci i wielkoSci tworzenia s'g
pierScienia zgniotowego nalezy stosowaé ciggadia z jak naj-
mniejszym katem stozka zgniatajgcego przewidzianego dla przy-
jetego rodzaju ciagnonego materiatu.

Czesto ciagarnia chege zwigkszyé wydajnos¢, skraca ilosé
ciggow przez stosowanie duzego zgniotu. Osiggaja to przez sto-
sowanie ciggadel o duzym kacie stozka zgniatajgcego, np. za-
miast kata 120 stosuja kat 240 przy ciagnieniu stali. Ciggadia te
szybRo zuzywaja sie, czesto pekaja, a glebokie pierscienie zgnio-
towe juz pojawiaja si¢ po przeciggnigciu niewielkiej iloSei drutu.

W dalszych badaniach nad przyczynami tworzenia sig piers-
cienia stwierdzono, ze ciggnienie z przeciwciagiem znacznie

zmniejsza jego wielko$¢. Przeciwciag powoduje naprezenia
wstepne osiowe, ktére zmniejszaja naprezenia poprzeczne dzia-
tajagce na Scianki stozka zgniatajacego. W ciggadle zmniejsza
sig réwniez tarcie, szczegélnie w miejscu styku z materialem
ciggnionym.

Wplyw przeciwciggu ilustruje rys. 9, przedstawiajacy cia-
gadta, przez ktére ciggniono drut z twardego mosiadzu o tych
samych wymiarach i przy jednakowym zgniocie. Przy ciggnie-
niu p.zez ciggadio B zastosowany byl przeciweiag. Jak to wi-
da¢ na stozku zgniotowym ciggadia B powstal piersciefi plytszy
i o lagodniejszym ksztalcie.

q b
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9. 'Wplyw przeciwbiegu na tworzenie si¢ pier§cienia zgniotowego.
A — ciagnienie bez przeciwciggu,
B — ciagnienie z przeciwciagiem.

Rys.

Jest faktem niewatpliwym, ze im materiat ciggniony jest
mniej plastyczny, tym wigkszy wyzlobi piersciefl po przecigg-
nieciu tej samej iloSci drutu niz materiat plastyczniejszy. Z tegec
punktu widzenia’ przeszlifowywanie ciggadel, przez ktére cigg-
niono material twardszy powinno by¢ czestsze. Przykiad wply-
wu tego typu widzimy na rys. 10, ktéry mnalezy poréwnaé
z rys. 6. Rys. 1l. przedstawia ciggadlo, przez kiére ciggniono
migkka stal.

Tworzacy, si¢ pierSciefi zgniotowy jest poczatkiem zuzywania
sig dalszych czgSci powierzchni roboczej ciggadia. Material
ciagniony wrzynajac sie w material ciggadla w miejscu styku
z nim, wyciera si¢ i wyciska migkksze ziarenka kobaltu, a wy-
tamuje i wyrywa ziarna weglika wolframu, kiére sa twarde.
Czastki te porywane przez ciagniony materiat rysuja powierzch-
ni¢ roboczg ciagadia. Przyczyng podiuznych stosunkowo gle-
bokich rys na powierzchni roboczej ciggadta (o ile jakos¢ po-

¢ drutu wehodzqeego
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Rys. 10. Charakter pierScienia zgniotowego przy ciagnieniu miedzi elektro-
litycznej.

wierzchni ciggnionego materiatu jest dobra) sg wspomniane
wyrwane ziarenka. Potwierdzeniem tego jest fakt, ze analiza
smaru wychodzacego z ciggadel wykazuje zawartosé tych ziarn.
Stwierdzono, ze zjawisko wyrywania ziarn materialu w miej-
scu tworzenia si¢ pierScienia pozostaje w $cistym z nim zwia-
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zku, Okazuje sig, ze z chwilag pojawienia si¢ piercienia zgnio-
towego zwieksza si¢ jednoczednie iloS¢ wyrwanych ziarnm,
Rownolegle ze wzrostem rys
na powierzchni roboczej cigga-
dia zmieniajg si¢ warunki tarcia
na gorsze, z czym Scisle uzalez-
nione jest przy$pieszenie zuzycia
ciggadta. Trzeba jednak od razu
zaznaczy¢, ze niedopuszezenie do
- poglebienia si¢ pierScienia — a
tym samym i rys podiuznych —
przez ponowne dokladne prze-
szlifowanie otworu ciggadia,
przediuza sig¢ trwalosé ciggadia.

¢ drutu wchodzgeego

Zuzycie otworu kalibrowego
nalezy rozpatrzyé jako odchytki
w dokladnosci ksztaltowo-wy-
miarowej i powierzchniowej.

Za odchytke wymiarowg rozumie si¢ taki przyrost wymiaru
przekroju poprzecznego otworu kalibrowego (spowodowany
starciem materialu), ktéry przekroczyl gérng dopuszczalng gra-
nice tolerancji. W wyniku tego material ciagniony posiada wy-
miar przekroju poprzecznego wiekszy od wymaganego. Stanowi
to powéd do uwazania ciggadla za zuzyte i oddania go do
przeszlifowania na inny zatozony wymiar. Réwnalegle z odchyl-
kg wymiarowa poprzecznego przekroju otworu powigksza sig
rowniez dlugo$¢ i zbieznos¢ otworu. Charakter zuzytego otworu
pod wzgledem wymiarowym przedstawia rys. 12.

n188/54-81
Rys. 11. Charakter zuzycia ciaga-

dia przy ciagnieniu drutu z migk-
kiej stali.
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Rys. 12. Charakter zuzytego otworu po przeciggnieciu 35000 m drutu.
A — otwér niezuzyty, B — otwér zuzyty.

Odchytka dokiadno$ci ksztaltowej, przez ktéra rozumiemy
odstepstwo rzeczywistego ksztaltu poprzecznego przekroju od
ksztaltu zalozonego, jest écisle zwigzana z odchytka wymiarows.
Za dopuszczalng wielko$¢ odchytki ksztaitu zwykle przyjmuje
sig polowg tolerancji wymiarowej. Odchytke ksztaltu nazywa sig
krétko owalizacja otworu, gdyz najezeSciej taki rodzaj nie-
ksztattnosci przybiera zuzyty otwér, Owalizacja moze utworzyé
sie w kazdej plaszczyznie,

O doktadnoéci powierzchni otworu kalibrowego $wiadczy
gtadko$¢ powierzchni ciagnionego materiaty, ktéra gtéwnie cha-
rakteryzuje si¢ wielkoScig podluznych rys. Pojawiajace si¢ rysy
na ciggnionym materiale wskazuja na zuzycie stozka zgnioto-
wego lub otworu kalibrowego. Przez ogledziny wyezyszezo-
nego otworu ciggadia mozna okresli¢, ktéry z tych elementéw
jest zuzyty.

Na jak najdluzsze zachowanie wymiaru poprzecznego prze-
kroju otworu kalibrowego (w przypadku ciggadia do drutu ok-
rgglego, $rednica otworu) w granicach tolerancji, wplywa w
duzym stopniu jego ksztatt. Zatozonym ksztattem powinien byé
otwér o réwnoleglych S$ciankach, czyli o zbieznoSci zerowej;
w ciggadiach do drutu okraglego otwér powinien mieé ksztadt
cylindra o podstawie kolowej. Doswiadczenia wykazaly, ze
szybko$¢ zuzywania si¢ otworu w przekroju poprzecznym za-
lezna jest przede wszystkim od zachowania réwnoleglosci §cia-
nek.
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Wykresy przytoczone na rys. 13 wskazuja na wielko$¢ zmiap
wymiaru $rednicy otworu w zaleznoSci od jego ksztaltu, Krzy-
wa I odnosi si¢ do otworu bez réwnoleglych Scianek, za§ krzy.
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Rys. 13. Wykres zuzycia otworu kalibrowego.

wa 2 do ciagadta, gdzie otwér posiadat zbiezno§¢ 25%. Przez oba
ciggadla w jednakowych warunkach pracy ciggniono drut pa-
tentowany. Krzywa I, ktéra wyraznie jest stroma, Swiadczy
o szybszym zuzywaniu sie otworu kalibrowego.

Wyglad zuzycia pierwszego ciggadia podjazdowego, w kid-
rym otwér kalibrowy byt zwykiym zaokraglonym przejsciem
ze stozka zgniotowego w stozek wylotowy wskazujg rys. 14a
i b. Cienkg linig zaznaczony jest otwér ciagadia przed zuzyciem.
Oba rysunki przedstawiaja odwzorowanie otworu ciggadia w
duzym powigkszeniu — pierwszy po przeciggnigciu 1450 mb
drutu, drugi po 35400 mb. Odwzorowanie réwniez bardzo wy-
mownie $wiadezy o nieréwnomiernym zuzyciu otworu, na skutek
ciagnienia drutu nie w osi otworu.

Wszystkie dotychczasowe dane (oprécz ostatniego przypad-
ku) dotyczyly ciagnienia drutu w osi otworu ciagadta. Za objaw
(bardzo czesto spotykany) niemormalnych warunkéw pracy na-
lezy uznac ciagnienie drutu nie biegnacego w osi otworu cia-
gadla, Nieosiowe ustawienie ciggadta w stosunku do ciggnionego

a b

1-86/54-014

Rys. 14. Charakter zuzycia otworu kalibrowego pierwszego ciagadia pod-
jazdowego.

materialu moze zaistnie¢ z nastepujacych przyczyn:

a) Uchwyt ciggadta jest nieodpowiednio ustawiony w stosunkt
linii kierowanej przebiegania drutu ciggnionego (rys. 15).

b) Ciagadlo pod wplywem wigkszego, jednostronnie powstaja:
cego tarcia pomigdzy drutem ciaggnionym a powierzchnig ro-
bocza ciggadia, zostaje nieznacznie wykrecone z ustalonej osi.
Powodem tego moze byé wytrawiony material ciggniony, gdzie
gorzelina znajdujaca si¢ tylko na jednej jego stronie zwigksza
nagle farcie. Rowniez nieodpowiednie smarowanie moze spo-
wodowaé ten sam efekt. Zdarza sig to czesto przy rozpoznanil
ciggnigcia, kiedy warstwa smaru pokrywa tylko jedng strong
ciggnionego materialu. Réznica w wielkoSciach wspolezynnika



{arcia pomiedzy strong smarowang a suchg jest oczywiscie
duza.

Wynikiem wchodzenia ciggnionego materiatu do otworu cia-
gadia nie w jego osi jest tworzenie si¢ niesymetrycznego piers-
cienia w stozku zgniotowym. PierSciefi dalej oddalony od otwo
ru kalibrowego jest glebszy, za$ na prze-
ciwnej powierzchni jest plytszy — rys. 16.
Jak wynika z rysunku, cheac taki otwor
przeszlifowaé¢ na nowy wymiar, potrzeba
zeszlifowaé wiekszg warstwe materialu,
by usungé ten pierscien na stozku zgnio-
towym — anizeli trzeba przy pierscienin
symetrycznym. Warstwa zakreskowana
przedstawia warstwe, ktéra nalezy ze-
szlifowaé przy przeszlifowaniu ciggadla.

Drugim przypadkiem nieosiowego ciag-
nienia jest drut wychodzacy z ciagadta pod katem do osi otwo-
1. Material ciggniony naciska jednostronnie na otwér kalibro-
wy, powodujac szybsze jego zuzycie.

udhwy! ciggadta

drut_ciggniony
"-86/54 R15

Rys. 15. Zle ustawienia
uchwytu ciggadta.

-86/54-418

Rys. 16. Charakter pierScienia zg;lniottowego przy nieosiowym ciggnieniu
rutu.

| — kierunek wchodzacego drutu, 2 — piercieii zgniotowy, 8 — profil
otworu ciggadia po przeszlifowaniu, D1 — S$rednica otworu kalibrowego
niezuzytego, D2 — $rednica po przeszlifowaniu.

Na rys, 17 uwidoczniono w postaci krzywych wielkos¢ po-
wiekszenia sig $rednicy otworu kalibrowego w zaleznosci od
dlugo$ci przeciagnietego drutu przez ciaggadlo osiowo ustawio-
ne do kierunku biegu drutu (krzywa 2) oraz przez ciagadio,
7 ktérego drut wychodzit pod katem do osi otworu — krzy-
wa 2,

Z wykresu widaé, ze otwér kalibrowy zuiywa si¢ o okolo
50% szybciej w ciggadle, z ktérego material ciggniony wycho-
dzi pod katem do osi otworu.
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Rys. 17. Zuzycie otworu kalibrowego w zaleznoSci od kierunku ciaggnienia
drutu.

Srodkami zaradczymi zapewniajacymi osiowy wlot mate-
rialu ciagnionego w otwér ciagadia sg rolki ustalajgce kieru-
nek lub specjalna prowadnica nakladana na przéd ciggadia
(rys. 22). Otwér w prowadnicy przez kiéry przechodzi mate-
rial ciagniony powinien by¢ o 0,05 — 0,1 mm wigkszy.

Biedy warunkéw pracy

Poniewaz wplyw smarowania i jakoSci powierzchni ciag-
nionegy materiatu na zuzycie ciggadta jest na ogét znany i dosé

obszernie opisany w literaturze technicznej, dlatego nie bedzie
tutaj omawiany, Zachodzg jednak przypadki, w ktérych mamy
do czynienia z pewnymi, malo znanym’ btednymi warunkami pra-
cy. Do nich w pierwszym rzedzie zalicza si¢ niewlasciwe chlo-

dzenie ciggadel. '
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Rys. 18. Prowadnica drutu -ciggnionego.

Zrédtami ciepla w procesie ciggnienia na zimno sa: od-
ksztalcenia plastyczne materialu oraz tarcie miedzy tym ma-
terialem, a powierzchnig robocza ciagadia. Celem niedopuszcze-
nia do podwyzszenia temperatury ciaggadla, catkowity przyrost
ciepla w jednostce czasu powinien byé w tym samym czasie
citkowicie odprowadzony. Cieplo wytworzone odprowadza ma-
teriat ciggniony, same ciagadlo (szczegdlnie stalowa oprawa
ciggadla), ciecz chlodzaca i otaczajgce powietrze (promienio-
wanie)., Zasadniczym jednak elementem przejmujgcym wytwo-
rzone cieplo jest ciecz chlodzaca, ktéra oplywa naokolo opra-
wy ciggadia,

Najwieksze natgzenie cieplne jest w warstwie powierzchni ro-
boczej ciggadta, po ktérej przesuwa sie ciagniony material.
Temperatura nagrzania tej warstwy moze osiggngé wielko$é
4000C, a przy duzych szybkosciach ciggnienia moze przekroczyé
nawet 6000C, Dotychczas nie ma sposobu pomiaru temperatury
nagrzania si¢ tej warstwy (jak réwniez zewnetrznej warstwy
ciagnionego materialu w momencie jego odksztalcen plastycz-
nych i tarcia o powierzchnig robocza ciggadia); mozna jednak
teoretycznie wyliczyé temperature tego nagrzania.

Rys. 19. Wplyw rolek na prowadzenie drutu.

W przypadku uzycia niewlasciwego smaru, cienka jego war-
stwa Bdgraniczajgca material ciagniony od powierzchni roboczej
ciagadla, moze byé przerwana mna skutek wysokiej temperatury.
Przerwanie warstwy smaru powoduje jednoczeSnie zwigkszenie
tarcia i oczywiscie spotegowanie iloSci wytwarzanego ciepla.
Przy zwigkszonym tarciu wzrasta Scieralno$¢, a tym samym
i zuzycie otworu kalibrowego.

Wegliki spiekane s3 bardzo wrazliwe na nagle zmiany tem-
peratury i na wuderzenia, Pod wplywem dziatania tych czyn-
nikéw, wegliki spiekane najczesciej pekaja.

Przy ciagnieniu nagle zmiany temperatur moga powstaé
w nastepitjacych przypadkach:

1.) Chlodzenie woda wigczono dopiero po rozpoczgciu cig-
gnienia, Ciagadlo niechlodzone w krétkim czasie ciagnienia
nagrzeje sie do wysokiej temperatury, Szczegélnie wysoko na-
grzeje si¢ warstwa materiatu narazona bezpoSrednio na tarcie.
Gdy wigczy sie obieg cnfodzenia wodg, nagle nastepuje duza
réznica temperatur pomiedzy warstwg na zewnetrznym ob-
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wodzie oczka z weglikéw spiekanych, a warstwg na powierzch-
ni roboczej.

2.) Po zatrzymaniu ciagnienia wylacza si¢ obieg chlodze-
nia wodnego. W tym ptrzypadku réwniez wystepuje nagla zmia-
na temperatury, gdyz nagrzana do wysokiej temperatury war-
stwa stykajaca si¢ z materialem ciggnionym, a pozbawiona Zré-
dta dla dalszego podtrzymania tej temperatury, zostaje nagle
ostudzona.

W pierwszym przypadku zaszta nagla réznica temperatur na
grubosci $cianki oczka (nie bierze si¢ pod uwage stalowa op-
rawe ciagadla), natomiast w drugim przypadku nastgpila nagla
zmiana temperatur w jednej warstwie.

Dla uniknigcia wymienionych bledé nalezy:

1.) Wiaczyé chlodzenie wodne przed rozpoczeciem ciggnie-
nia. Ciggadio bedzie nagrzewaé sie wolno, az do pewnej
ustalonej temperatury,

2.) Wylaczyé chlodzenie wodne przed zatrzymaniem cigg-
nienia. Nagrzewane ciagadlo ostudzi si¢ wolno.

Wegliki spiekane nie s3 réwniez odporne na uderzenia.
Uderzenia w czasie procesu ciagnienia moga powsta¢ na skutek:

1.) Gwaltownego rozruchu ciggarki, w czasie ktérego szybko
wchodzacy do ciggadia materiat ciggniony uderza o powierzeh-
ni¢ roboczg ciagadia. %

2.) Niedokladnego szlifowania spawu w miejscu polaczenia
drutu z jednego kregu z drugim. Przekréj poprzeczny spawu
nie moze by¢ wiekszy od przekroju drutu ciagnionego. Na po-
wierzchni spawu nie moze byé garbéw, ani zgorzeliny.

3.) Niejednakowej twardo$ci materiatu na calej diugosdci ciag-
nionego drutu., Nagla zmiana twardo$ci powoduje uderzenja.

4.) Jest faktem niewatpliwym i ogélnie znanym, ze najwigk-
szg przyczyng zuzycia ciggadla jest zle trawiony materjal. Jest

Iné. HELIODOR CHMIELEWSKI

to zasadniczg i gléwng przyczyng wszelkich uszkodzef. Zgorze.
lina poza miszczeniem ciggadia powoduje rwanie sie drufy,

5.) Innym groznym czynnikiem wplywajacym ujemnie ng
trwalo$¢ ciggadla sa wszelkiego rodzaju uderzenia, wynikajace
przede wszystkim z braku sztywnosci drutu wchodzacego w cig.
gadlo. Jedno z nich wystepuje, gdy drut odwinie si¢ z bebng
i jako nienapigty, a czgsto powyginany w ostre zagiecia, uderz,
w otwér ciggadla. Na szczeg6l ten malg zwraca sie uwage
chociaz jest tatwy do usunigcia. Wystarczy, by pracownik
przytrzymal rekami odwinigty z bebna koniec drutu, lekko go
napial, nie pozwolil na jego balansowanie, i prowadzil go w g
otworu ciggadla. Jest to szczegdlnie wazne przy ciaggnieniy
drutéw z materiatu twardego i o wigkszych S$rednicach.

6.) Na sztywnos¢ drutu wplywajg réwniez rolki prowadzace
(rys. 19). Jesli rolki w czasie obrotu rzucajg lub gdy s3 miej-
scami wytarfe, drut ciagniony bedzie drgal, wykazujgc mniejsze
lub wigksze falowanie. Wielko$¢ wychylenia drutu i szybkos¢
tych wychylen po sobie wystepujacych zalezne sga od wielkosci
rzucania krazka i od iloSci jego obrotéw. Wszelkie zmienne co
do wielko$ci i kierunku wychylenia powoduja nieréwnomierpe
ksztaltowanie sig pierScienia zgniotowego.

Usunigcie tych ujemnych warunkéw da w wyniku zwigksze-
nie trwato$ci ciggadta. Nalezy pamietaé, ze obcigzenie stale
nie jest groine dla ciagadia, naturalnie jezeli nie powoduje
przekroczenig granicy wytrzymatosci weglikow spiekanych. Na-
tomiast obcigzenie zmienne o charakterze uderzeniowym mnisz-
czy spoisto§é budowy weglikéw spiekanych.
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O RACJONALNE STOSOWANIE | WYKORZYSTANIE BLACHY

Przemyst budowy maszyn zuzywa rocznie wogromne ilodci
ton blachy rozmaitych gatunkéw i wymiaréw do produkceji
najprzerézniejszych maszyn, aparatéw i urzgdzef. Szacuje sig,
ze ciezar blach zuzywanych w produkcji przemysiu maszyno-
wego wymnosi okolo 359 ciezaru tzw. zelaza profilowego uzywa-
nego w tejze produkeji, Najwyzszy oczywiscie procent, bo 85
do 95 stosowania blachy w swej produkeji wykazuja przemysly
budowy wagonow i okretow.
~ Ale i inne dzialy przemyslu maszynowego w daznoSci do
uzyskania maszyn i narzedzi lzejszych anizeli maszyny i urzg-
dzenia dotychczas wyrabiane — zlzywajacych mniej cennego
materiatu — latwiejszych, prostszych i szybszych w wykona-
niu, montazu i remoncie oraz tanszych pod wzgledem kosztéw
robocizny, postawity i stawiaja nadal przed konstruktorami
maszyn, urzadzen przyrzadéw i aparatéw zadania, aby sto-
sowali oni coraz szerzej blache do wyrobu poszczegélnych czes-
ci maszynowych jako péifabrykatu — tak samo zresztg jak
to czynig wprowadzajac od pewnego czasu ze wzgledéw tech-
nologicznych elementy z zelaza profilowego, odkuwki i odlewy,
ktére staja sie obecnie coraz czeSciej istotnymi czeSciami kaz-
dej nowej konstrukeji.

Ekonomicznos¢ i technologicznosé konstrukeji wykonanych
przy uzyciu blachy jako tworzywa powodowaé powinna coraz
szersze rozpowszechnienie i stosowanie tej metodyr we wszyst-
kich dziatach przemystu budowy maszyn. Oczywiscie projektu-
jac nowe konstrukcje nalezy wziaé pod uwage, ze wzgledu na
okre$lony termin ich realizacji, czy wydolno§¢ naszych walcowni
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zabezpieczy pokrycie wzrastajgcego zapotrzebowania na blachg;
w kazdym badZz razie zadania zwigkszenia produkcji blach na
uzytek przemysiu maszynowego muszg by¢ przed naszym prze-
mystem hutniczym postawione jako zagadnienia pilne i nader
wazne. -

Huty produkuja blache w réznych gatunkach, o réznym
skladzie chemicznym, w arkuszach o réznej wielkosci i grubosei.
Ma wiec konstruktor duzg swobode W operowaniu blachg jako
tworzywem, ktére przyczynia si¢ do znacznej oszezgdnoSci ma-
teriatu, dzieki zastosowaniu ekomomicznej metody wykrawania
w miejsce materialochlonnej obrébki skrawaniem. Ale i przy
pelnym zastosowaniu w konstrukecjach blachy mozemy mie¢ do
czynienia z marnotrawstwem lub oszczednoscia materiatu.

Zrédlem oszezedno$ci jest prawidlowy dobdr grubosci blachy
i maksymalne wykorzystanie powierzchni arkusza.

Grubo$¢ blachy warunkuja wzgledy wytrzymatoSciowe czesc
maszynowej, Nalezy wiec stosowaé tylko racjonalne wspoélezyn-
niki bezpieczenstwa przewidziane dla danej konstrukeji i jej
elementow,

Maksymalne za$§ wykorzystanie powierzchni arkusza bla-
chy zalezy od szeregu czynnikéw, z ktdrych najpowazniejsze s3
nastepujace:

1.) prawidlowy rozktad wykrojéw,

2.) geometryczny ksztatt elementu,

- 3.) nieodpowiedni wymiar arkusza (tzw. niekrotnos¢),

4.) zuzytkowanie odpaddéw.

Prawidlowy rozklad wykrojéw jest jednym z najistotniej-
szych Zrodet oszezednosci materiatu. Jak widaé z tablicy I mo-
ze on przyczyni¢ sie do zaoszczedzenia nawet 329 blachy.



Na straty przy wykrawaniu sklada sig¢: nieprawidlowe usytuo-
wanie wzajemne zespolu wykrawanych czesci, sposéb wykra-
wania, paseczki miedzy wykrojami i brzegiem arkusza itp.
projektowania rozkladu wykrojéw winien dokonywaé wiec pra-
cownik o wysokich kwalifikacjach umiejacy polaczyé tech-
nologiec Wykrawania z ekonomia wykorzystania powierzchni ar-
kusza.

Straty na skutek niewlasciwego uksztattowania geometrycz-
nego czgSci wykrawanej sa najwigksze w przypadku konturéw
nieregularnych i konturéw o ksztalcie zblizonym do kola. Naj-
korzystniejszy jest prostokat. Konstruktor powinien wiege, zna-

nych odpadéw do wytwarzania matych wymiarowo czesci i to
zaréwno w produkeji zasadniczej jak i produkeji ubocznej, do-
datkowe;j.

Sprawa racjonalnego wykorzystania blachy byla i jest przed-
miotem studiow przodujacych biur technicznych Zwigzku Ra-
dzieckiego. Na podstawie do$wiadczen opracowano tablice III,
ktéra podaje zestawienie typowych form wykrojéw. Wyodreb-
niono w niej 9 grup. Przy czym kazda grupa obejmuje zblizone
do siebie w zarysie ksztalty, a wigc: prostokaty, trapezy, tréj-
katy, kola i wielokaty, pétkola, elipsy, krzyze, teéwki i katy,

jac te zasade, zastanowi¢ sig, czy nie mozna odpowiednio za- TABLICA II
projekito'wac. SZQSC' r;]as.zy\n'owej.. ZreSZt? e pmhh.] .pmSlym Rozmieszczente przekrojow Rodzaqy Oszcze-
paseczki nmigdzy wykrojami mozna zmniejszyé do minimum, a praed zmiang po zmianie zmiany ol
nawet zlikwidowa¢ zmieniajac ksztalt detalu.
TABLICA I ? ? ??? Cleéa.owa
- z = zmiana 9
Rozmieszczenie wikrojow Oszcze- & ksztzlz o 35%
nieprawidtowe prawidtowe anosc :
TR ? I /vn 1 20% Przesuniecie
= linii 3%
I kosne/
LEE SIS |
Czesciowa a
3 Catkowita
ul\/l zmiana 52%
6% ksztattu
e | ] B [ |-
VA SPOSoou (]
26% E "’/’2 wykrawania
\ Tablica ta daje zestawienie na ogél spotykanych ksztattéw
18% czeSci maszynowych, ulatwia prace sporzgdzenia prawidlowego
/O O O rozkladu wykrojéw. Zaliczywszy bowiem zaprojektowana czes¢
do jednej z grup mozna w innej tablicy, specjalnie w tym celu
Grupa wWykrojow
I I I | v 4 w wr X
Prosto- Troj- | Kota il pspenin| c1; ;
| |[:>, I 20% Koty |ToPezy ka{u wislok. |Potkola | Elipsy | Krzyze Katy
O | ; @
d } O 32% <>
H-1a2fsd T1

Tablica II wskazuje jak poprawienie ksztaltu czeSci ma-
szynowej wplywa na ekonomige “wykorzystania materialu. W
ednym z przykladéw sigga ona mnawet 52%. Jak wi-
daé z tablicy, a co jest oczywiste, zmniejsza sie fym samym
| czas pracy wykrawania oraz moc potrzebna do obrébki,

Nieodpowiedni wymiar arkusza nalezy zastapi¢ prawidlowym
2k, aby wielokrotno$é wymiaréw liniowych czesci rozrysowa-
nych byta wiasciwa i nie zostawaly nadmierne niewykorzystame
skrawki zaréwno wzdiuz jak i w poprzek arkusza, W przy-
padku, gdy nie mamy arkuszy o wilasciwych wymiarach, nalezy
Przeprowadzi¢ podziat arkuszy blachy w ten sposéb, aby z roz-
lzielonych czesci mozna bylo, wykorzystujac ich powierzchnie
W pelni wykrawaé okreslone, rézne co do wielkosci elementy
fonstrukeyijne,

Podniesienie wspélczynnika wykorzystania - powierzchni ar-
kusza osiggngé mozna wreszcie przez zuzytkowanie nieodzow-
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M-K2[54-T3
sporzadzonej zobaczy¢ jak najekonomicznej usytuowaé rozklad
wykrojéw, Tablica 1 daje dostatecznie dobry poglad o wartosei
tego rodzaju pomocy dla projektanta i o wielkoSci oszczednosci
materiatu, ktéry mozna na tej drodze uzyskaé.

Opracowano na podstawie artykuléw w czasopismie
»Za ekonomiu matierialow”, z. 1, 4/53.
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UZYSKIWANIE WYSOKIEJ) GLADKOSCI POWIERZCHNI
PRZEZ SZLIFOWANIE SCIERNICAMI O ZIARNISTOSCI 46-60

Celem dalszego zbadania mozliwosci technologicznych szli-
fowania powierzchni walcowych odnos$nie uzyskania wysokiej
gltadkoSci powierzchni w radzieckim instytucie DHMMC prze-
prowadzono doSwiadczenia majace na celu okreSlenie wplywu
obciagania $ciernic na gladkosé¢ obrabianych powierzchni.

Doswiadczenia te, wykonywane w warunkach laboratoryj-
nych i przemystowych wykazaly, ze sposréd licznych czynnikow
wplywajacych na gladko$¢ szlifowanych powierzchni, zasadni-
czymi i decydujacymi okazaly sie warunki i sposéb obcigga-
nia Sciernicy.

“—— pmm[min
—

M-181[59- R

W procesie obciggania ostrze diamentu tworzy powierzchnie

robocza Sciernicy. Badanie regul tworzenia sie tych powierzch-
ni i przenoszenia si¢ ich nieréwnoSci na powierzchnie szlifo-
wang doprowadzilyy do stwierdzenia mozliwosci uzyskania wy-
sokiej gtadkosci (w 11 1 12 klasie) powierzchni walcowych
przez szlifowanie $ciernicami o ziarnistosci 46 i 60.
+ Tworzenie si¢e powierzchni roboczej §cier-
nicy. Ze wzgledu na sposéb dokonywania przej$¢ wykancza-
jacych, mozna rozrézni¢ dwa rodzaje obciagamia: jednostronne
lub dwustronne, inaczej — krzyzowe.

W przypadku obciagania jednostronnego na powierzcini Scier-
nicy zostaje utworzona bruzda $rubowa o zarysie ostrza dia-
mentu. Natomiast przy obciaganiu krzyzowym nieréwnosci na
powierzchni S$ciernicy zostaja utworzome przez dwa przejscia
diamentu w dwu przeciwnych kierunkach, a zarys tych nie-
rownosci jest wypadkowa matozenia sig $rubowych $ladéw za-
rysu ostrza diamentu przy jego przejéciach w jednym i drugim
kierunku, Przedstawia to schematycznie rys. 1.

Rys. 2. Nieréwnoéci &ciernicy obciggniete] krzyzowo przeniesione na $cin.
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W przekroju osiowym skok linii Srubowej nieréwnosci zale;
od wielkosci posuwu diamentu przypadajacego na jeden obrgt
Sciernicy, a zarys tych nier6wno$ci — od ksztattu ostrza dia
mentu. Przy obecnie zalecanych parametrach obciagania wiel.
koéci skokdw nieréwnosSci Sciernicy wyrazajg sie w dziesigtyeh
czeSciach milimetra.

Istnienie takiego schematu tworzenia sie nieréwnosci na po.
wierzchni $ciernicyr potwierdzity wyniki badan dokonane specjal-
na metods, nazwana ,metoda szlifowania Scinéw". Pracujaca
powierzchnia $ciernicy zostaje odzwierciedlona w postaci §la
déw ostrzy poszczegdlnych wystajacych ziaren. Rys. 2 przed-
stawia odzwierciedlong na obrabianej powierzchni, powierzchnig
Sciernicy obciggnietg metoda krzyzowa,

Przez analiz¢ procesu obciagania i badanie szlifowanych
scinéw przy réznych warunkach obciagania Sciernicy tustalong
ze przy przypadkowym rozlozeniu ziaren Sciernyeh na pracy.
jace] powierzchni, rozlozenie ostrzy najbardziej wystajacych
ziarn jest regularne. Miejscem geometrycznym tych ziarn jest
powierzchnia S$rubowa. Przypadkowe pozostaje rozlozenie
ostrzy ziarn Sciernych na powierzchniach Srubowych w glah
Sciernicy i w kierunku $ladéw diamentu jak réwniez rozloze-
nie ziarn nie stykajacych sie z diamentem.

Tak wiec, zgrupowania ostrzy skrawajacych ziarn na po-
wierzchniach drubowych charakteryzuje nowy zarys Sciernicy,
powstaly na skutek procesu obeiagania, kiéry jest przenoszony
na szlifowana powierzchnie,

Przenoszenie nieré6wnosci powierzchnj
Sciernicy na powierzchnie szlifowang W wa
runkach stosowanych w praktyce kat nachylenia linii Srubowej

n-181[54-R3

Rys. 3. nieréwnosci

Schemat powstawania
przy jednostronnym obcigganiu.

na obrabianym przedmiocie

nieréwnoséci Sciernicy jest bardzo maly i dlatego w rozwaia-
niach mozna przyjaé, iz nieréwnosci te sa przenoszone na szli-
fowang powierzchnig tak, jakby tworzyly powierzchnie pierscie-
niowe. ;

Przerywana powierzcinia Sciernicy, utworzona przez grupy
ziarn przenosi sie na szlifowana powierzchnie jako $lady od-
dzielnych ziarn uwidaczniajacych sie w kolejnych mierowno-
Sciach rozlozonych w sposéb przypadkowy odpowiednio do
struktury Sciernicy ale w sposéb okreSlony nieréwnosciami po-
wstalymi przy obcigganiu.

Laczenie sie obu powstajgcych nieréwnosci: od $ladéw po-
szezegolnych ziarn i od nieréwnosei powstalych wskutek obs
ciggniecia Sciernicy utrudnia badanie procesu szlifowania.

Dla zbadania prawidel procesu mozna przyjaé, ze nieréw-
nosci od Sladéw poszezegélnych ziaren znajduja sie w zakre
sie mikronieréwno$ci. Natomiast regularne, chociaz nie wsz¢
dzie catkowicie okresowe, nieréwnosci od obciagania lezg w z&
kresie falistodci.

Szlifowanie zewnetrznych powierzchni walcowych wykonuje
si¢ réznorodnie obciggnietymi Sciernicami i réznymi sposobe
mi. Kazdemu sposobowi szlifowania i obciagania odpowiads
charakterystyczny obraz nieréwnosSci powierzchni.

Przy jednostronnym obciaganiu i szlifowaniu wglebnym nie
réwnosci Sciernicy przenosza sie na szlifowany przedmiot, two
rzac na jego powierzchni wielozwojowa powierzehnie $rubowd
(rys. 3). Natomiast przy obcigganiu krzyzowym i szlifowanil



;‘E

,przednio stawiaja w nowym Swietle tworzenie sig¢ nieréwnosci

wglebnym obraz nieréwnosci odpowiada schematowi przedsta- ciaganie takie, dotgd nie stosowane, bedziemy nazywaé obeig-
wionemu na rys. 4, z ktérego wynika, ze przyczyny miejednorod-  ganiem dokladnym.

nosci gladkosci powierzchni szlifowanych leza w samym proce- Na powierzchni dokladnie obciggnietej Sciernicy brak fali-
sie tworzenia si¢ tych nierdwnoSci i sa organicznie zwigzane  stoSci, natomiast ksztalt i krawedzie skrawajace ziaren Scier-
z procesem szlifowania. Do analogicznych schematéw doprowa- nych sa takie same jak otrzymywane przy obecnie stosowanych
dza analiza przenoszenia sie nieréwnoSci S$ciernmicy na szlifo-  warunkach obciagania.

wang powierzchnie przy innych sposobach obciagania i szlifo- W warunkach przemyslowych ustalono optymalne parametry
wania. dokladnego obciggania i szlifowania wykafczajacego.

Szlifowanie wstepne, dokonywane przy dotychczasowych pa-

v rametrach, daje gladko$¢ rzedu 7 klasy, Naddatek na szlifowa-

gania dokladnego jest nastepujacy:
1) przejScia wstepne (w iloSci zaleznej od stopnia zuzycia

/ nie wykarczajace wynosi od 0,01 do 0,03 mm. Przebieg obcig-
\ ‘ & ‘ S i tepienia sig¢ Sciernicy) z posuwem wzdluznym 0,3 do 0,4 mm

na 1 obrét Sciernicy i z posuwem poprzecznym 0,02 mm.

2) przejScia wykanczajace (obciaganie jednostronne) z po-
suwem wzdiuznym- 0,01 do 0,02 na 1 obr6t Sciernicy i z posu-
wem poprzecznym 0,01 mm.

\ A A 1 Warunki szlifowania wykanczajacego:
% v szybko$¢ obwodowa przedmiotu 15 do 30 m/min
) - posuw wzdluzny 1 do 2 mmjobr
n-181/59~-R4 posuw poprzeczny 0,005 do 0,01 mm/skok.

Rys. 4. Schemat powstawania nier6wnosSci na obrabianym przedmiocie

_mierg ; Liczba przej$¢é zalezy od wfelko$ci pozostawionego naddat-
przy obcigganiu krzyzowym.

ku. Szlifowanie wykonuje si¢ bez ,,wyiskrzania® lub z jednym
Zjawiska dynamiczne wystepujace w rzeczywistym procesie dwoma przejéciami bez posuwu poprzecznego, W zaleznosci od
szlifowania nie zmieniaja charakteru tworzenja si¢ nieréwnosci.  sztywnosci przedmiotu i jego ksztattu. Szlifowanie wykancza-
Na prébkach szlifowanych grubo obciggnietymi Sciernicami  jace wykonuje sie na szlifierkach o normalnej dokladno$ci. Sto-
wyraznie widoczne sg $lady nieréwnoSci, rozlozone po liniach  suje si¢ Sciernice elektrokorundowe, ceramiczne o ziarnistodei
srubowych. Zarys jednej z powierzchni szlifowanej przy obec- 46 — 60, twardosci K, L i éredniej strukturze.
nych warunkach obciagania Sciernicy przedstawiony na rys. 5a, Niezbednymi warunkami uzyskania wlasciwych wynikéw
takze uwidacznia istnienie falistosci ktéra znacznie przekracza  glifowania wykaficzajacego jest: brak drgaf, dostateczna
nieréwnos$ci od poszczegélnych ziarn. sztywno$¢ ukladu przedmiot — obrabiarka — narzedzie, brak
Tak wiec nalezy stwierdzi¢, Ze decydujacymi o gladkosci bicia wrzeciona szlifierskiego, mozliwo$é dokonywania posu-
szlifowanej powierzchni sa nierdwnosci spowodowane uksztal-  wéw wzdluznych z duia dokladno$cia i plynnoscia, dokladne
towaniem powierzchni Soiernicy powstalych wskutek obciagania. filtrowanie i oczyszezanie chlodziwa.
Nieréwnosci te, zaréwno pod wzgledem wysoko$ci i skoku,
znacznie przewyzszaja nieréwno$ci od poszczegélnych ziarn
$ciernych. Stad nalezy wysnué¢ wniosek, ze wielko$¢ posuwu na-
rzedzia obciggafjacego nalezy okre§laé nie w mm na minute, lecz \
w mm na obrét Sciernicy. \

Przytoczona analiza tworzenia sie falistoSci wyjasnia otrzy-
mywane nieréwnosci szlifowanych powierzchni i tworzy podsta-
wy dla ustalenia warunkéw procesu szlifowania, celem uzyska-
nia zadanej gtadkosci,

Parametry dokladnego obciggania i szli-
fowania wykanczajacego. Rozwazania podane po-

na szlifowanych powierzchniach,

Gladkos¢ szlifowanej powierzchni zalezy nie tylko od ziarni-
stodci Sciernicy i parametréw szlifowania, lecz przede wszyst-
kim od parametréw i sposobu obciagania. Obciaganie tworzy
grupy ziarn i powoduje na $ciernicy nieréwnosci znacznie prze- \
wyzszajace te, ktére tworzg oddzielne ziarna.

Jesli wysokosé¢ i skok falistoSci na $ciernicy sa na tyle ma-
le, ze praktycznie nie ujawniajg sie, to wéwezas o charakterze
gladkosci powierzchni beda decydowaé nieréwnosci pozostawia-
ne przez poszczegdlne ziarna. Tak wiec zarys Sciernicy o mi-
nimalnych wysokosciach nieréwnosci, okre$lonych ziarnisto$cia

Ilost nierownosct =——->e

Sciernicy, zapewnia mozliwie wysoka gladko$é szlifowanej po- 0 ! e Al/? 9 S 6
wierzchni, 9 e

Badania dos$wiadczalne, w ktérych zmiennym parametrem Rys. 6. Teoretyczne i rzeczywiste krzywe rozkladu $ladéw ziarn Sciernicy
byly warunki obciggania Sciernicy, przeprowadzone na duzej wg punkiu a. Dlugo$¢ badanego odcinka 4,133 mm; o =70 .
ilosci probek, wykazaly ‘mozliwo$é uzyskania powierzchni. szli-
fowanych nie posiadajacych falistosci. W zakresie posuwu ob- Wyniki pomiaréw gladkoSci powierzehni na profilometrze

ciggacza ponizej 0,05 mm na 1 obrét Sciernicy falisto$é po-  Kisielewa i mikroskopie interferencyjnym Linnika wykazuja, ze
Wierzchni obrabianej praktycznie nie wystepuje (rys. 5b). Ob- . opisana metoda szlifowania wykaficzajacego umozliwia w zu-
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Kp Rys. 5. Krzywe zaryséw szlifowanych powierzchni.
P e I — krzywa wyznaczona wszystkimi punktami mierzonymi,

2 — krzywa $rednich z dziesigciu punktéw mierzonych, 39
- 8 — krzywa $rednich z dwudziestu punktéw mierzonych. Rok XXVIL MECHANIK Zeszyt 10/54 1



pelno$ci uzyskanie gladkodci rzedu 11— 12 klasy przy zastoso-
waniu $ciernic o $redniej ziarnisto$ci. Powierzchnia charakte-
ryzuje sie lustrzana powierzchnia o réwnomiernym polysku
i brakiem miejsc odpuszczonych oraz matowych plam.

Jednoczesnie z wysoka gladkoSciag powierzchni szlifowanie
wykanczajace z podanymi tu warunkami umozliwia uzyskanie
wysokiej dokladnosci ksztaltow geometrycznych i wymiaréw ob-
rabianych przedmiotéw, Odchylania od okraglosci nie przekra-
czaja 1 do 2 p. :

Osiagnigte rezultaty odkrywaja nowe mozliwosci szlifowa-
nia powierzchni walcowych «dla uzyskania wysokich gladkosci
Sciernicami o Sredniej ziarnistoSci zamiast operacji dogtadzania
lub docierania,

Opisana metoda szlifowania wykanczajacego jest wprowa-
dzana w zakladach przemystu maszynowego w oddziatach pro-
dukeyjnych i marzedziowych. Data ona juz dobre wyniki w Fa-
bryce Obrabiarek im. Ordzonikidze, gdzie -docieranie spraw-
dziandw, trzpieni, wrzecion i innych przedmiotéw zastgpiono
przez opisane szlifowanie. Nowa metode szlifowania wykancza-
jacego stosuje sig¢ zaréwno na szlifierkach normalnych jak
i przystosowanych do szlifowania szybkoSciowego.

Rozlozenie skokéw i wysokoSci szczegdl-
nie gtadko szlifowanych powierzchni. Przy
zastosowaniu dokladnego obciagania wplyw nieréwnosci od ob-
ciggacza jest znikomy w poréwnaniu z nieréwno$ciami od po-
szezegélnych ziarn. Przy tym rozlozenie krawedzi skrawaja-
cych ziarn na powierzchni dokladnie obciggnigtej Sciernicy jest

» okreslone specyficznym rozlozeniem samych ziarn, a nie zgru-
powaniami utworzonymi przez ostrze diamentu obciggajacego.

\
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Rys. 7. Teoretyczne i rzeczywiste krzywe rozkiadu $ladéw ziarn Sciernych
wg punkiu b. Dlugoéé¢ badanego odcinka 5 mm; [lop = 20 w.

Ta specylika jest okreSlona technologia produkeji Sciernic i cha-
rakteryzuje si¢ rozlozeniem ziarn w spoiwe. Wyprowadzono
prawdopodobne odleglo$ci miedzy sgsiednimi ziarnami

Q—_—_e b

gdzie Q — prawdopodobienstwo tego, ze na danym odcinku
o diugosci [ nie znajduje sie ani jedno ziarno:
lo— s$rednia odlegto$¢ miedzy sasiednimi ziarnami.

Z powyzszego réwnania mozna uzyska¢ réwnanie réznicz-
kowe, dajace mozno$é zbudowania krzywej rozktadu,

Przeprowadzono poréwnanie faktycznego rozkladu skokéw
nieréwnosci utworzonych ma powierzchniach szlifowanych z roz-
kiadem teoretycznie okreSlonym podanym réwnaniem.

Stad wywnioskowano, ze ziarna skrawajace S$ciernicy polo-
zone na r6znych wysokoSciach od najbardziej wystajacych
wierzcholkéw tworza rézne rozktady falistosei:

a) w przekrojach wyznaczonych $ladami
stajacymi ziarnami S$ciernicy,

najbardziej wy-

b) w przekrojach, na ktorych wystepuja S$lady wszystkich
ziarn $ciernych,

¢) w przekrojach odpowiadajacych §ladom ziarn polozonych
w roznej odlegloSci od linii wystajacych ziarn.

Dla przekroju podamego w punkcie a przyjeto metode od-
ciskania $§ladéw wystajacych ziarn na polerowanej mosigznej
taSmie z nastepnym pomiarem odleglosei miedzy $§ladami (tj.
skoku) w réznych przekrojach.
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Rys. 8. Teoretyczne i rzeczywiste krzywe rozktadu $ladéw ziarn S$ciernicy
wg punktu c. Dlugo$¢ badanego odcinka 7 mm.

Jedna z rzeczywiscie uzyskanych krzywych rozkladu, w tej
samej podzialce co i teoretyczna (przedstawiona cienka linia)
pokazuje rys. 6.

Szereg skokéw dla zbudowania krzywej rozkladu wedtug
punktu b (rys. 7) uzyskano przez bezpo$redni pomiar skokow
na powierzchni prébki na mikroskopie interferencyjnym. Dla
przekrojow podanych w punkcie ¢ zastosowano réwniez bezpo-
Sredni pomiar mna mikroskopie interferencyjnym po usuwaniu
bardzo cienkich warstw za pomoca szklanych docierakow
(o grubosciach w dziesiatych czeSciach mikrona). Rys. 8 przed-
stawia krzywe rozkladu dla jednej z prébek, po usuwaniu trzech
kolejnych warstw o grubosciach: 0,2, 0,35 i 0,45 mikrona.

Charakter krzywych rzeczywistego rozkladu do$é Scisle od-
powiada teoretycznemu. Potwierdza to dodatkowo, ze przy do-
ktadnym obcigganiu ciernicy brak regularnych zgrupowan kra-
wedzi skrawajgeych, kiére wyraziloby sie w regularnym od-
chylaniu krzywej rzeczywistego rozkladu od teoretycznego. Stad
mozna wnioskowaé, ze dla powierzchni $ciernicy po dokladnym
obciagnieciu jest zapewnione catkowicie przypadkowe rozloze-
nie krawedzi skrawajacych ziarn, nie naruszone jakimikolwiek
innymi czynnikami,

Wnioski:

1) Przez szlifowanie powierzchni walcowych $ciernicami
o ziarnistoSci 46 — 60 jest mozliwe osiagniecie gtadkosci, do-
chodzacej do 12 klasy oraz dokladnosci ksztaltéw geometrycz-
nych przedmiotéw w zakresie 1 do 2 .

2) Decydujacymi nieréwnosciami szlifowanych powierzchni
sg regularne nier6wnosci $ciernicy spowodowane obcigganiem.
Regularno$¢ przeniesienia zarysu powierzchni $ciernicy na szli-
fowang powierzchnie zalezyi od sposobu obciggania, rodzaju
szlifowania i zalezno$ci kinematycznych pary, Sciennica —
przedmiot obrabiany.

3) Sposéb analizy podstawowych zaleinodci, metoda badan
i w duzej czeSci rozwazania o otrzymywanej gladkosci po-
wierzchni moga by¢ rozszerzone na inne rodzaje szlifowania:
powierzchni wewnetrznych, plaskich itd., jak - réwniez zastoso-
wane dla obciagania narzedziami bezdiamentowymi.

Wg ,,Stanki i Instrument” zeszyt 6/54
opracowal inz. - W. Gr.

Poznawanie i upowszechnianie przodujgcych radzieckich doswiadczen

i metod pracy — obowigzkiem kazdego simpowca
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UCHWYTY CIERNE DO NACINANIA GWINTOW

W artykule ‘zostana opisane uchwyty do nacinania gwintow
na obrabiarkach posiadajacych wrzeciona obracajace sie w obu
kierunkach., Uchwyty sa wyposazone w sprzegla wieloplytkowe.
Konstrukeja i wymiary plytek sa jednakowe dla wszystkich
uchwytow,

g g g
>Rys. i

4\5 2L
M 1181549 K1

Zasada pracy sprzegla ciernego jest widoczna z rys. 1, na
ktorym przedstawiono konstrukeje uchwytu z szybkomocujgca
oprawkg I dla gwintownikéw maszynowych posiadajacych cy-
lindryczne podtoczenie i kwadratowe zakonczenie chwytu. W tym
przypadku zakonczenie to - wchodzi w odpowiednie gniazdo
oprawki, a podtoczenie umozliwia zabezpieczenie gwintownika
przed wypadaniem z uchwytu, dzieki zastosowaniu wkreta 2.
Ruch obrotowy oprawki 7 i jednoczesnie z nig gwintownika,
jest nadawany przez wrzeciono obrabiarki za posrednictwem
chwytu 3 i zespolu stalowych 4 i fibrowych 5 plytek sprzegta.
Celem wuzyskania docisku plytek, dla wywolania momentu sit
tarcia przewyzszajacego nieco normalny moment sil skrawania
dziatajacych na ostrza gwintownika, zastosowano nakretke 6.
Przy wzroScie momentu dzialajacego na gwintownik (np. na
skutek orarcia si¢ v dno otworu, stepienia itd.) nastepuje po-
§lizg plytek i przerwanie ruchu gwintownika, mimo dalszego
obrotu wrzeciona i chwytu S. Jesli np. wskutek oparcia sie
o dno otworu nastapi przerwanie ruchu gwintownika, nalezy
zmieni¢ kierunek obrotéw wrzeciona, wskutek czego nastapi wy-
krecanie sie gwintownika z otworu. Wkrecanie lub wykrecanie
nakretki 6 reguluje sile docisku ptytek, a wigc i wielko$é mo-
mentu, przy ktérym mastepuje ich poslizg odpowiednio do $red-
nicy i skoku nacinanego gwintu, rodzaju obrabianego materia-
tu i innych czynnikéw,

Celem wuzyskania zwartej konstrukeji i matego ciezaru
uchwytu, zamiast sprezyn zastosowano w sprzegle pierScieni
gumowy 7, umieszczony miedzy dwiema piytkami stalowymi,
zaopatrzonymi w cztery wystepy wchodzace w rowki trzpienia,
stanowigcego jedng calo$¢ z chwytem 8. Dzigki temu pierScien
gumowy jest zabezpieczony przed obracaniem sig przy pokre-
caniu’ nakretki 6 lub w przypadku pos$lizgu ptytek. Zapewnia to
stato§é nacisku i trwato$é pierScienia.

Uchwyt przedstawiony na rys. 2 rézni si¢ od poprzedniego
jedynie zastosowaniem kompensatora sprezynowego 3; kompen-
sator ten jest szczegdlnie nieodzowny w przypadku wykonywa-
nia drobnych gwintéw na cigzkich wiertarkach, w ktérych wy-
stepuja trudno$ci przesuwania sie wrzeciona w kierunku osio-
wym, wskutek czego moze nastepowaé Scinanie zwojéw gwintu.
Zasada pracy kompensatora polega na tym, ze gwintownik 1

wraz z oprawka 2 moze uzyskiwaé dodatkowe przesunigcia
w kierunku osiowym, niezalezne od ruchu wrzeciona w tym kie-
runku, Umozliwia to réwniez przesuwanie sie gwintownika
w pewnym zakresie, pomimo zatrzymania ruchu osiowego wrze-
ciona. Wowezas gwintownik jest jedynie stabo naciskany przez
sprezyne 3.

Uchwyt przedstawiony na rys. 3 stuzy réwniez do macina-
nia gwintéw gwintownikami maszynowymi. Jest on takze za-
opatizony w kompensator sprezynowy, lecz o innej konstrukeji
od przedstawionego na rys. 2. Réznica polega na zastosowaniu
kulek 1, dzigki czemu regulacja docisku plytek jest znacznie
bardziej czula i tatwiejsza. W uchwycie tym pokrecanie na-
kretki mozna bez wysitku wykonywaé reka, bez . stosowania
klucza. Ryska nacieta na nakretce oraz podziatka na bebnie 3
daje mozno$¢ orientowania sie o wielkoSci sily zaciskajacej,
a wige jednocze$nie — momentu sit tarcia. Mozliwo$é szybkiego
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Rys. 2.

zdejmowania korpusu uchwytu z tulei 4 chwytu stozkowego
jest potrzebna wowczas, gdy ten sam gwintownik jest stosowa-
ny do réznych otworéw lub wystepuje koniecznos¢ czestej
zmiany, gwintownikéw. W tych przypadkach gwintowniki zdej-
muje si¢ wraz z korpusem,
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Wszystkie opisane uchwyty odznaczaja sie znacznymi zale-
tami w pordwnaniu z innymi. Sg one mniejszych wymiaréw,
catkowicie -zakryte, prostsze i tansze w wykonaniu. Praktyka
wykazata, ze daja one wigkszg wydajno$¢ i lepsza jako§¢ na-
cinanych gwintow. Ich zastosowanie zmniejsza w powaznym
stopniu liczbe ukrecent gwintownikéw.

»Wg , Wiestnikay Maszinostrojenija‘
zeszyt 7/54 opracowal inz. W. Gr.

WYKONYWANIE DOKLADNYCH PODZIALEK NA POWIERZCHNIACH
CYLINDRYCZNYCH

Powszechnie przyjeta metoda wykonywania podzialek jest
nacinanie Kres na specjalnych maszynach podzialowych oraz
nanoszenie cyfr i innych znakéw na grawerkach (np. produko-
wanych przez zaklady ,Kalibr”). W ostatnich latach wprowa-
dzono do przemysltu radzieckiego nowg metode oparta na wy-
ciskaniu kres i znakéw na obrabiarce konstrukeji E. S. Zdano-
wa i na prasie hydraulicznej.

Préby wyciskania dokladnych podzialek byty przeprowadza-
ne niejednokrotnie, jednakze w praktyce stosowano te ‘metode
jedynie do wykonywania napiséw i cyfr oraz podzialek o matej
doktadnosei.

Badania nad wydajnoscia i dokladnoscia réznych metod
wykonywania kres podziatek prostoliniowych na przyrzadach
mierniczych prowadzone przez Bitiro Zamienno$ci wykazaty,
ze jeSli przyjaé wydajno$¢ wykonywania podzialek sposobem
mechanicznym za 1, to wydajno$¢ metody fotochemicznej wy-
nosi 2, metody litograficznej 8, a metody wyciskania na obra-
biarce E. S. Zdanowa — 80 — 100; a wiec ta ostatnia umozli-

wia 80—100-krotne zwigkszenie wydajnosci operacji wykony-
wania podziatek.

W ostatnim czasie dokonano dodatkowych zmian i opra-
cowano mnowe sposoby wykonywania stempli i matryc oraz
oprzyrzadowania do ich obrébki, co umozliwilo rozszerzenie tej
metody. Obecnie wyciskanie podziatek rozpowszechnia sig sze-
roko w wielu galeziach przemystu maszynowego i narzedzio-
wego.

Istota mietody zostata przedstawiona przez E.-S. Zdanowa
juz w zeszycie I1 z roku 1938 czasopisma ,Stanki i Instru-
ment*.

W zaleznoSci od uksztaltowania elementu mozliwe s3 dwa
sposoby pracy narzedzia nacinajacego: jeden (opisywany po-
przednio) polega na tym, ze do stempli zamocowanych miery-
chomo w plycie jest dociskany za pomoca listwy i ruchomego
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klina element o plaskiej powierzchni, na ktérej ma byé wyko-
nana podziatka.

W dalszym ciggu zostanie opisany drugi sposéb, przy kid-
rym element o powierzchni cylindrycznej zamocowany jest nie-
ruchomo. Stemple umieszezone w plycie sa natomiast dociskane
swymi powierzchniami roboczymi (na skutek dziatania prze-
suwnego klina) do powierzchni elementu i wykonuja na nim
kresy i inne znaki.

-

Podziatka na trzpieniu mikrometra
(rys. 1) sktada si¢ z kres ulozonych
w kierunku poprzecznym do tworzacej
trzpienia, jednej drugiej kresy w kie-
runku réwnoleglym do tworzgcej, roz-
dzielajgcej jakby kresy poprzeczne na
dwie czeSci: lewg i prawa oraz cyfr
ustawionych poprzecznie do tworzace;j.

-

byta przez kolejne skrawanie kres przy
uzyciu specjalnego urzgdzenia podzja-
towego i frezowanie osobno kazdej cy-
fry na grawerce.

Na obrabiarce skonstrowanej przez
E.S. Zdanowa przy uzyciu dwu, o jed-
nakowej konstrukeji przyrzadéw, po-
dziatka ta zlozona z 43 kres o nie-
jednakowej dlugosci i~ 10 cyfr jest
4 wykonywana w dwu przejciach. Jeden
przyrzad stuzy do wykonywania kres,
a drugi — cyfr podziatki. Oba przy-
rzady wykonujg jednocze$nie dwa za-
dania: stanowig baze dla obrobionych
przedmiotéw oraz sluzg do zamocowa-
nia w nich zespotu stempli dla zgda-
nej skali.

Przyrzad ten (rys. 2) sklada sie z korpusu 4, w kitérego
$rodku znajduje si¢ przelotowy otwér stanowigcy bazg ustaw-
czg dla obrabianego trzpienia. Symetrycznie wzgledem otworu
jest wyfrezowany rowek 5. Dopuszczalne przesunigcie osi otwo-
riu i rowka wynosi 0,008 mm. Wymiary rowka i dokladno$é
jego wykonania sa dobrane ze wzgledu na to, Zze stanowi on
prowadnicg dla zespoléw stempli 1, 2 i 3 stuzacych do wyko-
nywania kres podziatki lub jej cyfr. Zesp6t stempli osadza sig
w specjalnej oprawce i zamocowuje wkretami.

E-:Q Co piata kresa skali jest opatrzona
=5 liczbg oznaczajaca wielkoSci mierzo-
= ne.

f—‘e Poprzednio podziatka wykonywana
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Rys. 1.

26 zebow co 1 mm

M- 180[54 R2
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Proces nanoszenia kres jest nastgpujacy: Przyrzad ustawia
si¢ na obrabiarce konstrukeji E. S. Zdanowa réwnolegle do kie-
runku klina przesuwnego w taki sposéb, aby oprawka stemplj

M- 180/54-R3
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Rys. 3.

opierala si¢ o listwe znajdujaca si¢ migdzy ta oprawka i kli-
nem przesuwnym. Na prowadzaca czgS¢ oprawki nasadza sig
obrobiony trzpien, poprzez otwér w korpusie. W ten sposéb
oprawka jest ustalona za posrednictwem trzpienia w otworze
korpusu, Przez wigczenie silnika i mechanizmu przekiadniowe-

™.120/549-R4
Rys. 4.

go wprowadza si¢ w ruch klin, kiéry przesuwajac sig réwno-
legle do przyrzadu, naciska poprzez listwe na oprawke stem-
pli 6. Ta ostatnia przesuwajac sie prostopadle do ruchu klina
przesuwa stemple w rowku &, ktére wyciskajg znaki na dZzwigni.

Drugi przyrzad o takiej samej konstrukeji jak opisany rézni
sig od niego tylko tym, ze posiada zesp6i stempli wykonuja-
cych cyfry.

Przyrzagd do wykonywania cyfr na obwo-
dzie bebma. Jak wida¢ z rys. 3 co pigta kresa podzialki
obwodowej jest dluzsza i zaopatrzona w liczby 0, 5, 10 itd. do
45, ‘Dotychezas cyfry wykonywano metodg kolejnego grawero-
wania kazdej z nich na specjalnej obrabiarce. Przyrzad E. S.
Zdanowa, o oryginalnej konstrukcji przedstawionej na rys. 4,
umozliwia wykonywanie tych cyfr w znacznie krétszym czasie.

Wszystkie 10 cyfr na calym obwodzie bgbna s3 wykonywane
jednocze$nie. Wiaczenie silnika powoduje przesuwanie klina 1,
ktory swym koficem naciska na wystajgcg cze$¢ jarzma 2, kio-
re moze s'¢ obraca¢ wokét korpusu 3, Wowezas za posred-
nictwem trzpieni 4 zostajg przesunigte stemple 5, wyciskajace
cyfry na obwodzie bgbna, zamocowanego uprzednip na trzpie-
niu 6 przyrzadu.

Powr6t jarzma 2 do polozenia wyjSciowego nastepuje jed-
nocze$nie z zakoficzeniem cyklu pracy klina przesuwnego, na
skutek dzialania sprezyny 7 osadzonej na trzpieniu 8 potaczo-
nym obrotowo za pomoca kotka 9 z wystajaca czeScig jarzma.
Jednoczes$nie stemple po ustaniu nacisku trzpienia 4 zostaja
przesunigte na zewnatrz za pomoca ‘plaskiej sprezyny I10.

Glebokosé weiskania si¢ stempli w beben moze byé regulo-
wana Srubami 71, ustalonymi przeciwnakretkami w zadanym
polozeniu. ‘ i



{ Matryca do wykomywania kres wzdluz-
pych ma obwodzie bebna. Kresy te (w ilosci 50)
ymieszczone na stozkowej powierzchni bgbna, sa réwnomiernie
rozlozone na calym obwodzie, w jednakowych odleglosciach od
siebie. Dotychezas kresy te byly wykonywane oddzielnie za po-
moca nozy na maszynach podziatowych. W nowej metodzie
opr?c(_)wane)"przez E. S. Zdanowa sa one wykonywane jedno-
czesnie.
Przyrzad dla tej operacji przedstawia
- ‘ rys. 5. Jego konstrtukcja jest nadzwyczaj
3. _ prosta. Sktada si¢ on z matrycy I, trzpie-
nia 2 § pierscienia 3. Ustawia si¢ go na
stole prasy hydraulicznej o nacisku 4—6 T.
Whkonywanie tej podziatki przedstawia sie
nastepujaco: beben wobrabiany (przedsta-
wiony na rys. 5 liniami kreska kropka)
osadza si¢ na trzpieniu 2 tak, aby jego
stozkowa czes¢ weszla do otworu matrycy
1, ustawionej na stole prasy. Po wigczeniu
1 _ prasy jej suwak naciska na zaokraglony
teb trzpienia, ktory poprzez pierScien 38 na-

o173 |k

ISEEE ciska na bgben w kierunku jego osi. Wsku-
o tek tego zostaje on wecisnigty w stozkowa

l ! I cze$¢ otworu matrycy, na ktérej jest wyko-
nany rysunek kres. Nastepnie po usunigciu

M-180/S4-RS 3 y s .P . P

Rys 5. nacisku suwaka prasy wyjmuje si¢ trzpien

2 wraz z bebnem z otworu matrycy.

Opisany przyrzad kilkakrotnie skrécit czas operacji namo-
szenia kres obwodowych bebna i zmniejszyl ilos$¢ powstajgcych
brakéw.

Matrycg stanowi piersciei (rys. 6) posiadajacy z jednej
strony stozkowy otwér o nachyleniu tworzacej réwnym 160 od-
powiednio do stozka bgbna. Na tej powierzchni jest wykonane
50 wystepéw o diugosci i wysokosci zadanych od kres bebna.
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Rys. 6

Dopuszezalna réznica odleglodci miedzy dwiema kresami wyno-
si 0,1 mm. Co pigta kresa jest wykonana na calej szerokosci
stozka matrycy. Na czole matryey znajduje sig kresa ustawcza
znajdujgca sie naprzeciw jednego z dluzszych wystepow. Sze-
roko$¢ kresy ma bebnie (i wystepu na matrycy) wynosi
0,2+ 0,05 mm, a gtebokosé 0,2 + 0,03. Matryce wykonuje sie
ze stali chromowej o twardoSci Hrc = 59 + 61. Nieréwnoéci
na powierzchni bgbna, powstale na skutek wyciSnigcia materia-
tu usuwa sig przez szlifowanie.

Wg ,,Stanki i .Instrumi-ent“ zeszyt 7/54
opracowatl inz. W. Gr.

W SPRAWIE OSZCZEDZANIA MATERIALOW

Rozwijajacy sie przemyst krajowy. i budownictwo zuzytko-
wuja coraz wigksze iloSci surowcow a zwiaszcza metali, kidre sg
naszym artykubem deficytowym.

W celu upowszechinienia i rozszerzenia zasad oszczgdza.qigv,
a przez to wygospodarowanie rezerw materialowych umozli-
wiajacych wykonanie dodatkowej ponadplanowej produkceji Pre-
zydium Rzadu podjelo w dniu 10.IV.54 Uchwale w sprawie osz-
«zedzania materialow (Monitor Polski Nr A-42 poz. 626), w
kiorej udziela odpowiednich zalecei gospodarczym resortom
oraz Naczelnej Organizacji Technicznej.

Aby zapewnié gospodarce mnarodowej powazne zmniejszenie
uzycia suroweéw przy produkeji, wydatne obnizenie ilosci bra-
kéw produkeyjnych, a tym samym uzyskaé znacznie lepszy
wspélczynnik wykorzystania materialéw, nalezy podjaé skoordy-
nowang i planowa pracg o dokladnie okreSlonej tematyce zadan
oszezednosciowych dla pracownikéw naukowych, konstruktoréw,
technologéw i racjonalizatoréw.

Oszczedzanie powinno byé powszechne i kompleksowe, tzn.
stosowane we wszystkich zakladach pracy, biurach i urzedach.

Dotyczyé powinno zaréwno materialéw podstawowych jak
i pomocniczych, odnosi¢ si¢ za§ — do materialow przeznaczonych
na produkeje, eksploatacje i remont.

W przemy$le budowy maszyn na czolo zadan nalezy posta-
wié przede wszystkim obnizenie materialochfonnosci produktu
gotowego i polepszenie wspélczynnika wykorzystania surowca
wyjSciowego. OszczednoSci powinny objaé¢ przede wszystkim ta-
kie materiaty, jak stal, drewno, metale niezelazne itp.

Przy okre$laniu zadan oszczednoSciowych nalezy zastosowaé
2esp6t srodkéw, ktory nie tylko spowoduje obnizenie dotych-
Gzasowego zuzycia materialdw, lecz zapewni réwniez wysoka
jako$¢ produkeji.

Nalezy do instrukeji o procesach technologicznych wprowa-
dzi¢ mnormy zuzycia, przepisy o ilo§ci, jakoSci oraz sposobie
slosowania materialow i kontroli prawidlowego ich zuzycia

w produkeji. Normy te powinny uwzgledniaé postep techniczny
oraz osiggniecia przodujacych zakladéw krajowych i zagra-
nicznych.

Trzeba na szersza skale wprowadzaé materialy zastepcze
pochodzenia miejscowego oraz przemyslowe surowce wtérne.

Biura konstrukcyjne winny zaostrzyé kryteria w zakresie
ekonomii rozwiazan konstrukcyjnych, precyzyjniejszego obli-
czania wymiaréw, stosowania racjonalniejszych wsp6tczynmi-
kéw bezpieczenstwa, ekonomiczniejszego ksztattowania czesci
maszynowych,” wprowadzania oszczednosciowyc sposobéw ob-
rébki i montazu, podwyzszenia wspélezynnika wykorzystania
blach ma drodze stosowania ekonomicznych wymiaréw, ksztat-
téw i prawidlowego rozmieszezenia wykrojow.

Instytuty naukowo-badawcze powinny réwniez aktywnie
wigezy¢ sie do tej akeji, przez opracowanie mowoczesnych me-
tod technologicznych, nowych konstrukeji i wyprébowania no-
wych materiatéw, ktore w efekcie dadza oszczedno$ci materia-
téw deficytowych.

Podane w miniejszej motatce wytyczne nie wyczerpuja oczy-
wiscie tematu. Jest on bardzo szeroki i powainy. Wage jego
podkresla fakt, ze stal si¢ on przedmiotem specjalnej Uchwaty
Rzadu, ktéra mie tylko wprzega do dziatania czynniki admini-
stracyjne, lecz réwniez i organizacje spoleczne a miedzy mimi
SIMP, ktérego czlonkowie powinni Zywo braé mdzial i poma-
ga¢ w_rozwigzywaniu probleméw dotyczgcych zmniejszenia
zuzycia materialow ma jednostke produkeji,

~ Wytlumaczenie politycznego i gospodarczego znaczgnia tej
akeji, wykorzystanie wspélzawodnictwa i racjonalizacji ma tym
odeinku, uzycie bodZcéw materialnych w postaci premiowania
pracownikéw przyczymiajgcych sie do oszezedzania materia-
16w — ofo elementy, ktérymi operowaé moze skutecznie kazdy
Slf(\'llpcioyviec propagujac akeje oszczedzania materialow w swym
zakladzie,

H. Ch.

Stosujac doswiadczenia radzieckie zwiekszasz swdj udziat
w walce o wzrost dobrobytu narodu
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WYKONYWANIE OTWOROW NARZEDZIAMI DWUOSTRZOWYMI

Wykonywanie otworéw o bardzo duzej doktadno$ci jest trudne,
gdyz zwykle w czasie pracy, to jest dopoki narzedzie znajduje
sie w otworze, nie moga by¢ one sprawdzane. Obrébka polega
nie tylko na otrzymaniu prawidlowego ksztaltu, ale takze i na
tym, aby bez stosowania stalej kontroli otwoér znajdowat sig
w granicach zgdanych tolerancji.

Jedno- czy tez dwuostrzowe narzedzie?
Jakos¢ otworu jest okreslona przez dokladno$¢ wymiasu
i ksztattu, jak rowniez przez gladko$é powierzchni. Prawidlo-
wosé za$ ksztaltu zalezy (obok mie rozpatrywanych tu wplywéw
obrabiark) od marzedzia. Moga tu wystapi¢ bledy trojakiego ro-

dzaju (rys. 1).
;*

9

M-S8/54°R1
Rys. 1. Postacie niedoktadno$ci otlworéw.

W czasie obrébki otworu jednoostrzowym narzedziem (rys.
2a) moment gnacy P X [ (gdzie P oznacza sile skrawania)
dziatajacy na wrzeciono ugina wytaczadlol); zastosowanie pro-
wadzenia przedniego i tylnego nie usuwa catkowicie tego btedu
(rys. 2b, c¢). Sila skrawania (wskutek wahan spowodowanych
réznicg twardosci materialu, mieréwna gruboscia zdejmowanej
warstwy i in.) zmienia ugiecie wytaczadla, co powoduje nie-
okraglo$¢ otworu. Sila skrawania i jej wahania sg tym mniej-
sze, im ciensza jest skrawana warstwa, np. gdy okreslony nad-
datek skrawamy wieloma przejSciami. Btagd moze by¢ znacznie
powiekszony wskutek %lego ulozyskowania wrzeciona obrabiar-
ki albo niedoktadnosei przyrzadu.

M- 58/54-R2

Rys. 2. Uginanie wytaczadla.

Cylindryczno$é otworu zalezy od trzech nastepujacych czyn-

nikow:

a) narzedzia;

b) polozenia uprzednio obrobionego otworu wzgledem osi
otworu;

¢) iloSci przejs¢, podczas ktérych skrawa sig¢ okreSlong warst-
we materiatu.

Zejscie z osi (przesadzenie) otworu moze by¢ spowodowane:
a) zbyt duzym posuwem,

b) zlym prowadzeniem narzedzia lub w.ogéle brakiem prowa-
dzenia,
c) stepieniem narzedzia lub wadliwoesciami obrabiarki.

Zejsciu z osi (przesadzeniu) otworu mozna w znagznym stop-
niu przeciwdziataé przez zastosowanie narzedzi, ktére daja
réwnomierng (bez bicia) prace wrzeciona lub wytaczadla. Zej-
Scie z osi wystepuje specjalnie wyraznie wtedy, gdy (w celu
zmniejszenia czasu gléwnego) stosuje sie duze przekroje widra.

Stozkowo$¢ otworu powstaje wtedy, gdy w miarg przebiegu
obrébki odleglo$é wierzchotka ostrza od prowadzenia (odpowia-
dajaca ramieniu dZwigni I na rys. 2a), a tym samym moment
gnacy wzrasta, wskutek czego przy jednoostrzowym narzedziu
strzatka ugiecia bedzie coraz WleWa rrowadzi to do stozko-
watosci otworu.

1) Na rys. 2 (ze wzgledu na przejrzysto$é) jest pokazana tylko lezaca
w plaszezyznie skrawania sktadowa P4 sily skrawania P.
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Doswiadczenie uczy, ze mieokragle, nie w osi albo ‘stozkoy
otwory, moga by¢ z trudnosciag uratowane w ostaitnim zabiegy,
jakim jest rozwiercanie. Kazdy rozwiertak prowadzi si¢ w of.
worze raczej jednakowo bez wzgledu na to, czy to jest rozwier
tak osadzony sztywno czy przegubowo. Dlatego w produkeji sto.
suje si¢ przed rozwiercaniem kilka poprzedzajacych je przejs
(odpowiednio do wielkosci naddatku). Najczesciej potrzeba dweeh
lub trzech przej$¢ do chwili otrzymania wymiaru pod rozwier
canie.

A to oznacza

3 X czas glowny

3 X nastawienie ostrza

3 X dostawienie marzedzia.

Stosujac narzedzia dwuostrzowe wymienione bledy (nie
okraglosé¢, zejScie z osi, stozkowos$é otworu) mozina w znacz
nym stopniu wyel'minowa¢, a poza tym skréci¢ czas maszynowy;
narzedzia te znajduja coraz wigcksze zastosowanie przy obrdbee
skrawaniem.

Narzedzia o dwu ostrzach moga by¢ (zaleznie od potrzeby)
stosowane jako poglebiacze, wytaczaki i rozwiertaki. Posiadajg
one te wielka zalete, ze rozkladaja widéry na czeSci i eliminujg
w znacznym stopniu ug'ecie wytaczadta lub wrzeciona. Poza
lym sa to narzedzia prawie uniwersalne i wzajemnie wymien-
ne.

H-55/54-R3
Rys 3. Rozklad sil w pracy narzedzia o dwu ostrzach.
Zalety stosowania dwoch ostrzy sg jasno pokazane na rys. 8
dla poglebiania i wytaczania, a na rys. 4 dla rozwiercania. Po-
niewaz glowne sity skrawania dzialajace na oba ostrza sa prze
ciwnie skierowane, przeto wypadkowy moment gnacy obcigzaja-
cy wytaczadlo jest rowny zeru, wytaczadlo jest obeigzone tylko
sita osiowa P,, ktérej wielkos¢ zalezy od warunkéw skrawania
i nie ma wplywu na doktadno$¢ otworu. Nalezy zaznaczyé, i
ten idealny przypadek wystepuje tylko wtedy, gdy przekroje
wiéra przed obydwoma ostrzami sg jednakowe.

0)
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Rys. 4. Narzedzie o dwu ostrzach.

Dalsza zaleta tego narzedzia o dwu ostrzach do wytaczanit
lub poglebiania jest rozktad wiéréw, co pozwala na podwoje
nie posuwu to jest skrécenie czasu giéwnego fg. Na rys. 4 p»
kazano zaleznoéci w dwuostrzowym narzedziu jako narzedz
do rozwiercania. Najwazniejsze w tym narzedziu jest calkowitt
wyréwnanie sit*skrawajacych w kazdym przypadku. Osiaga si¢
to przez promieniowe (poprzeczne) wahliwe ustawianie noz
w uchwycie nozowym, a nie (jak w wielu innych przypad



kach) za pomocag chwytu wahliwego (.ys. 4a). Na rys. 4b po-
kazano par¢ nozy jako narzedzie do rozwiercania z rys. 4a. Ten
komplet nozy mozna ustawi¢ na doktadny wymiar np. 6 O J 6
przy uzyciu $ruby mikrometrycznej. Do uchwytu narzedziowego
H zostaje wprowadzony komplet nozy i ustawiony wahliwie
wzgledem osi korpusu $rubami Ay i As. Wahliwo$¢ moze wy-
nosi¢ zaleznie od potrzeby od 0,2 do 3 mm. Gdy néz zaczyna
prace, woéwczas jednoczesnie oba ostrza sa obcigzone skiado-
wymi Ps, Pg i P4, a sila skrawania — facznie ze skladowg
osiowa, jest przenoszona przez zestaw nozy, a nie przez korpus
noény. Ksztalt ostrza noza, w przeciwienstwie do normalnych
ostrzy, nie jest ostrokatny, lecz prawie prostokatny (rys. 4c).

Przy uzyciu normalnego wytaczaka (rys. 4d) pozostaje z mi-
nimalnego przekroju wiéra (g.p) resztka, okreSlona przez
wielko§¢ posuwu p. Otwér wytaczany zatem bedzie posiadat
gorszg jako$¢ powierzchni niz rozwiercany, o ile nie osiggniemy
wysokiej jakoSci powierzchni przez drobny posuw.

Przy rozpatrywaniu miejsca x na rys. 4a bierzemy za punkt
wyjscia grubos¢ wiéra g=0,2 mm. Przy szerokoéci noza
b =24 mm, kat (90°—¢) ~ 4 (poréwnaj rys. 4c). Gdy uzyto
posuwu p = 0,8 mmjobr., wéwczas rozpalrywane. ostrze roz-
wiertaka znajdzie sie¢ po jednym obrocie o 0,8 mm glebiej
w materiale. Pozostajaca wskutek opuszczenia ku tylowi ostrza
resztka przekroju ma wysoko$é (odniesiong do $rednicy) w tym
wypadku 0,9 p i dlatego mozemy jag pominaé. Chropowatosé
powierzchni znajduje si¢ wigc ponizej 1. Otwér rozwiercany
za pomocg przegubowego prowadzenia nozy mozna poprawié
lylko szlifowaniem. W wielu przypadkach szlifowanie otworu
jest zbyteczne, jesli oczywiscie chodzi o czeSci nie hartowane.

Ustawienie zar6wno marzedzi do wytaczania, jak i rozwier-
cania dla okreslonej $rednicy osiagamy przy pomocy $ruby mi-
krometrycznej. Mozna to uzyska¢ bez wigkszych trudnosci, gdyz
oba ostrza lezg naprzeciw siebie. Wazne jest to, ze przez
wlasciwg konstrukcje pojedynczego marzedzia osiagamy duzy
zakres jego pracy. Np. dla zakresu $rednic od 15 do 140 mm
potrzeba 16 narzedzi i mozna wykonaé kazdy otwér w kla-
sach 6 i 7. Jezeli obrébka jakiego§ materialu wymaga szczegol-
nych wartoSci kata natarcia, to mozna narzedzie odpowiednio
przeszlifowaé, nie zmieniajac jego zakresu pracy. Noze mozna
ustawia¢ z dokladnoscia 0,01 mm. W razie potrzeby nastawiona
Srednica moze by¢ ustalona za pomoca urzadzenia zaciskowego
réwniez przy wymianie nozy. Trwalo$¢ tych narzedzi jest za-
dziwiajaco wysoka. Ostrza sg wykonywane ze stali szybko-
Ingcej najwyzszej jakosci albo ze spiekéw. Otrzymywano np. po

. . 1
jednym ostrzeniu 460 otworéw q = 4)w granicach tolerancji.

Wymienia si¢ przy tym tylko noze do wytaczania lub rozwier-
cania, trwalo$¢ za$ uchwytu jest prawie nieograniczona.

Korzysci stosowania narzedzi o dwu ostrzach

Jest to narzedzie stosowane w robotach wytaczarskich jako
normalne dla masowej produkeji, w ktérej sa wymagane okre-
Slone $rednice (uprzednio ustalone). Jest ono stosowane za-
réwno jako narzedzie posiadajgce ruch obrotowy i posuw, jak
I6wniez jako narzedzie nieruchome przy obracajacym sie przed-
miocie obrabianym. Specjalnie nadaje si¢ ono jako narzedzie do
obrébki wstepnej pod koficowe rozwiercanie (rys. 5).

Rys. 5. Dwuostrzowe narzedzie do wytaczania.

Przy skrawaniu zgrubnym  istnieje mozliwo$¢ uzycia, za-
miast nastawnego zestawu wytaczarskiego, stalego nienastaw-
nego poglebiacza zgrubnego. Przy tego rodzaju zagadnieniach
chodzi o to, czy zmieniamy uchwyt z wkiadka czy tez wkiadke
W uchwycie.

Narzedzie to (w krétkim i dlugim wykonaniu) mozna row-
niez stosowaé z powodzeniem do rozwiercania w szerokim za-
kresie obrébki otworéw (rys. 6). ,

F-B1FA-RE

Rys. 6. Dwuostrzowe narzedzie do rozwiercania.

Srosoby uzycia narzedzi o dwu ostrzach jako wktadki do
wytaczadla pokazuje rys. 7. Narzedzia wstawione w oprawke
moga by¢ wyjete przez otwér wyjsciowy Z. Droga posuwu wy-
nosi 3 X dlugo$¢ wytaczania plus wybieg. Narzedzia pracujg
w kolejnosci:

I. sztywny (nienastawny) poglebiacz o dwu ostrzach;
II. nastawny zestaw narzedzi wytaczarskich o dwu ostrzach;
[1I. dwuostrzowy rozwiertak z wahliwym nozem.

Rys. 7. N6z dwuostrzowy wstawiony w wytaczadto.

Ten sposéb obrobki jest najczeSciej stosowany. Raz usta-
wionego narzedzia nie potrzeba wymieniaé, a wymagane wy-
miary mozna osiagnaé w kazdej sztuce. Dokladny wymiar zo-
stanie wykonany przez wahliwy zespét nozy. Na rys. 8 pokazano
pare wytaczadel, wyposazonych w narzedzia o dwu ostrzach.

Rys. 8. Wytaczadla z nozami o dwu ostrzach.

Wytaczadlo wykonane wg rys. 7b posiada tylko jedno miej-
sce na narzedzie. Ksztalt przedmiotu nie pozwala na pracg na-
rzedzi jednego po drugim. Praca odbywa si¢ w nastepujgcej
kolejnosci:

a) sztywny poglebiacz (wycolanie i zmiana narzedzia),

b) nastawny zestaw dwuostrzowych narzedzi wytaczarskich

(wycofanie i zmiana narzgdzia),

c) rozwiertak o dwu ostrzach (wycofanie i zmiana narze-

dzia). '

W tej kolejnosci obrébki dochodzi do czasu gléwnego (tak
samo jak na rys. 7a) czas potréjnej wymiany narzédzia i trzy-
krotne dostawianie.

Dzieki tego rodzaju konstrukeji narzedzia wymiana jego jest
mozliwa w krétkim czasie takie przy najwigkszych $rednicach.
Wymiana wytaczadla nie jest wowczas konieczna, albo (co cza-
sem jest praktykowane) przenoszenie przedmiotu do rozwierca-
nia na inng obrabiarke.’
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W obu wigc sposobach mozna duze przedmioty obrabia¢ na
gotowo w jednym i tym samym uchwycie. Nie jest przy tym
konieczne wstepne wytaczanie otworu. Wykanczanie go na in-
nych obrabiarkach powoduje nowe niedokiadnosci wskutek ble-
dow zamocowania; wprawdzie istnieje mozliwo$¢ usunigcia
tych bledéw za pomoca stosowania uchwytéw, jednakze wy-
twarzanie tych uchwytéw, przestawianych z maszyny na ma-
szyne, jest znacznie drozsze, niz stosowanie opisanego fu po-
stepowania, ktore doprowadza do tego samego wyniku. Nalezy
ponadto wspomnieé, ze precyzyjne wytaczarki sg bardzo kosz-
towne.

Na zakonczenie nalezy nadmienié¢, ze narzedzia dwuostrzowe
daja duza ilo§¢ mozliwosci zastosowania (rys. 9). W naszkico-
wanym korpusie nalezy obrobi¢ otwory na wiertarko-frezarce.

Rys. 9. Korpus.

Trzeba rozwazy¢ rozne mozliwoSci; najdokladniejsza i majprost-
sza droga w tym przypadku bedzie zasada pracy narzedziami
o dwu ostrzach. Poniewaz $rednica zewnegtrzna narzedzi do
obrobki wewnetrznych otworéw jest wigksza od $rednicy ze-
wnetrznego otworu, pozestaje tylko mozliwo$¢ wmontowania na-
rzedzia dopiero po wprowadzeniu wytaczadla w przedmiot.
Poniewaz zbyt cienkie wytaczadlo nie moze by¢ silnie obciazo-
ne, stosuje sie opisane poprzednio narzedzie o dwu ostrzach.

Do obrébki wkiada si¢ przedmiot w przyrzad, w ktérym
mozna dokladnie ustali¢ polozenie przedmiotu w stosunku do
narzedzia. Na rys. 10 pokazano poszczegélne operacje, a wiec:

eane
7
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Rys. 10. Kolejnos¢ obrébki korpusu z rys. 9.

a) wprowadzenie wytaczadia i ustawienia narzedzia do pla-
nowania. Wytaczadlo pracuje w tym samym czasie na lewej
wewnetrznej plaszczyznie (otwér B) i na prawej zewnetrznej
stronie korpusu (otwor D);

b) wprowadzenie narzedzia do obrébki lewej strony ze-
wnetrznej (otwor A) korpusu i prawej wewnetrznej plaszczyzny
(otwér C);

¢, d) wtasciwa obrébka otworéw narzedziami wytaczarskimi.
poglebiaczami i rozwiertakami.

W ten sposéb osiaga sie to, ze przy najmniejszych kosztach
obrabiarki otrzymujemy korpus dokladnie obrobiony.

wg ,,Werkstattstechnik u. Maschinenbau®
zeszyt 11/53 opracowat J. N.

KRONIKA

NOWE BUDOWLE PLANU 6-LETNIEGO

— Dnia 31.8. br. uruchomiono druga baterie koksownicza w Hu-
cie im. Lenina.

— Prace przy budowie huty stali szlachetnych ,Warszawa*
posuwaja sie szybko naprzdd.

— W Starachowicach truchomiono pierwszy w Polsce zaktad
topienia bazaltu, ktéry produkowa¢ bedzie rury bazaltowe, plyt-
ki itp. materialy dla potrzeb budownictwa i inzynierii sanitarne;j.

— W Ostrolgce postepuje szybko naprzéd budowa elektrocie-
plowni. Uruchomienie zakladu spodziewane jest w polowie ro-
ku przysziego.

— W zakladach koksochemicznych ,Victoria“® w Walbrzychu
oddano do uzytku najnowoczes$niejsza w kraju bateri¢ piecéw
koksowniczych. Nowa bateria jest catkowicie zmechanizowana
i posiada najnowocze$niejsze urzgdzenia.

-— W Rejowcu rozpoczal prace pierwszy piec obrotowy cemen-
towni Rejowiec II.

— W Kielcach uruchomiono pierwsza czeS¢ budujacej sie fa-
bryki przewodéw i armatur.

— W Hucie im. Lenina znajdujg sie w koncowej fazie prace
zwigzane z uruchomieniem olbrzymiej walcowni-zgniatacza.

— W Skawinskich Zaktadach Metalurgicznych oddano do uzy-
tku druga halg elektrolizy aluminium.

— Dnia 10.9.54 uruchomiono ftrakcje elektryczng Warszawa —
Lodz. Jest to dalsze wielkie osiggnigcie w dziedzinie uspraw-
nienia komunikacji miedzymiastowej.

— W okolicy Dabrowy Goérniczej przystapiono do budowy no-

wego, obliczonego na 40000 mieszkancéow miasta — Nowej
Dabrowy.
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— W Solcu Kujawskim powstaja wielkie zaklady produkeji
elementow budowlanych.

— W Hucie im. M. Nowotki w Ostrowcu dokonano pierwszego
spustu suréwki z nowego wielkiego pieca. Obsluga pieca jest
catkowicie zmechanizowana. :

— W nowouruchomionej I baterii koksowniczej Huty im. Le-
nina wyprodukowany zostal pierwszy koks.

UROCZYSTE ZEBRANIE RADY GLOWNEJ NOT

Dnia 30 lipca br. odbylo si¢ w wielkiej sali Gmachu Tech-
nika w Warszawie uroczyste otwarcie zebranie Rady Gléwnej
NOT poswigcone podsumowaniu dorobkw pracy stowarzyszen
w ciggu 10 lat Polski Ludowej. Zebranie to zaszczycili swa
obecno$cia przedstawiciele Rzadu w osobach: Ministra Ener-
getyki, Ministra Przemyslu Chemicznego, Ministra Gospodarki
Komunalnej, dyrektora Biura Prezydium Rzadu, przedstawi-
ciele KC PZPR, CRZZ oraz go$cie zagraniczni reprezentujacy
wegierskie stowarzyszenie mechanikow; poza tym wzigli udzial
w zebraniu liczni czlonkowie stowarzyszen.

Przemowienie obrazujgce przeobrazenie Polski dokonane w
ciagu 10-lecia oraz udzial czlonkow stowarzyszen w tym dzie-
le — wiyglosit prezes NOT prof. W. Wierzbicki, po czym Mini-
ster Energetyki inz. E. Jaszczuk dokonal w imieniu Prezydium
Rzadu dekoracji zasluzonych dzialaczy stowarzyszeniowych
wysokimi odznaczeniami panstwowymi. I tak sposréd czlon-
kow SIMP odznaczeni zastali:

Krzyzem Kawalerskim Orderu Odrodzenia Polski koledzy:
Heliodor Chmielewski, Zbigniew Muszynski, Marian Wakalski,

za$ Ztotym Krzyzem Zaslugi koledzy: Stamislaw Grzyma-
towski, Marian Krainski, J6zef Wysocki, Ignacy Brach, Janina
Gubrynowicz, Jerzy Szymarnski i Henryk Trebert. .

Po uroczystosci zebrani wyslali list do I sekretarza PZPR
Boleslawa Bieruta z zapewnieniem, ze polska inteligencja tech-
niczna bedzie nadal jeszcze S$ciSlej pracowac ramie przy ra-
m'eniu z klasg robotnicza budujac Swietlang przyszios¢ of-
czyzny.
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Inz. Piotr Moroz ,PRZEMYSL OBRABIARKOWY W POL-
SCE LUDOWEJ“, Format A5, stron 62, rysunkéw 10, tablic 10
PWT, Warszawa, 1954, Cena zt 5,00,

Na poczatku ksiazka zapoznaje czytelnika w krétkim zary-
sie z rozwojem historyeznym obrabiarek, poruszar wptyw jakos-
i narzedzi na konstrukeje obrabiarek oraz wplyw postepu w bu-
dowie obrabiarek na rozwéj konstrukeji narzedzi, opisuje zasady
klasyfikacji obrabiarek przyjete w projekcie mormy ,,Obrabiarki
skrawajgce .do metali. Klasyfikacja i znakowanie®,

Omawiajgc rozwoj przemystu obrabiarkowego w krajach ka-
pitalistycznych, Zwigzku Radzieckim i Polsce, autor wykazuje
sprzyjajgce warunki rozwojowe w budowie i konstrukej; obra-
biarek w krajach o gospodarce socjalistycznej w przeciwien-
stwie do trudnosci, ma jakie mapotyka systematyczny rozwoéj
przemystu obrabiarkowego w krajach kapitalistycznych, wskutek
uzaleznienia od koniunktury gospodarczej.

Przemyst obrabiarkowy jest wytwérea $rodkéw produkeji, je-
go rozwdj powinien wiec wyprzedzaé rozwéj przemysiu maszy-
nowego, ktéry wytwarza maszyny robocze i urzgdzenia produk-
cyine dlai pozostatych gatezi gospodarki narodowej. Zatem ilo§é
czynnych obrabiarek produkeyjnych, ich stan i tempo rozwoju
calej gospodarki marodowej sa punktem wyijscia dla dlugofalo-
wego planowania wielkoSci produkeji obrabiarek. Analiza za$
vpOw 1 rodzajéw obrabiarek potrzebnych dla zaspokojenia po-
trzeb wszystkich galezi przemysiu, pozwala ustalié plan roz-
woju asortymentowego i kolejno$é¢ uruchamiania produkeji no-
wych typéw obrabiarek, celem uniezaleznienia sie od dostaw z
krajéw kapitalistycznych,

Przeglad asortymentu obrabiarek ujety planem 6-letnim po-
twierdza te zalozemia, a wspéiczesne wymagania techniczne
i potrzeby rozwijajacego si¢ przemysiu wielkoseryjnego staty
sie wytyczng dla wustalenia zalozefi konstrukeyjnych dla po-

. szezegllnych grup obrabiarek.

Podkreslenie konieczno$ci mobilizacji szerokich mas robot-
nikéw i inzynieréw, zwrécenie uwagj na szkolenie kadr i sze-
roki rozwéj socjalistycznego wspélzawodnictwa zamyka caloé
rozwazan mad przemystem obrabiarkowym w Polsce Ludowej.

W ksiazce zostaly w sposéb zwiezly i rzeczowy uwypuklone
dotychczasowe osiagniecia krajowego przemystu obrabiarkowe-
go, poruszone za$ zagadnienia powinny zainteresowaé robotni-
kéw wykwalifikowanych, mistrzéw, technikéw i inzymieréw prze-
mysiu maszynowego.

St. K.

Inz. Gerhard Tschorn ,,FACHKUNDE FUR WERKSTOFF-
PRUFER". Format A4, stron 138 (tom I), stron 132 (tom III)
Fachbuchverlag GMBH. Lipsk, 1953.

Przemyst metalowy w gospodarce panstwowej odgrywa bar-
dzo powazng role, gdyz dostarcza maszyn i urzadzen dla innych
dziedzin produkcji. Pracuje w mim wiele tysigcy pracownikéw,
ktérych wydajnos¢ i jako$¢ produkcji zalezy od przyswojenia
sobie wielu wiadomosci z metaloznawstwa, Szczegélnie odnosi
si¢ to do pracownikdw zatrudnionych w kontroli materiatowej,
gdyz ich sumienna i $wiadoma praca zapewnia planowe pod-
wyzszenie jakosci produkcji, obnizenia kosztéw wlasnych i
zmniejszenia ilo$ci brakéw, a tym samym zaoszczedza gospo-
darce panstwowej wiele drogocennych materiatéw.

Omawiana ksiazka jest przeznaczona dla tych wiasnie pra-
cownikéw. Zawiera omna opisy najwazniejszych préb stosowa-
nych do kontroli materiatow.

Praca sktada si¢ z trzech toméw, jest ona pigtym wydaniem
poprawionym i uzupelnionym normami DIN na dziefi 1.XII.52 r.
Tom I i III ukazaty si¢ réwnoczesnie, a tom II ukaze sie w ter-
minie pézniejszym. Bedzie on zawieral opis badafi czysto fi-
zycznych, pomiary nie niszczgce materialéw oraz badania meta-
lograficzne.

_ Tom I skiada sig z 6 czesci. W czesci 1 oméwiono zasady po-
miaréw diugosci, kata, masy, sily i czasu, podano ogdine wia-
domosci z budowy materii oraz uklad periodyczny pierwiast-
kéw. Czes§¢ 11 zawiera ogdlne wiadomosci z obrébki skrawaniem,
przy czym omoéwiono pilowanie (pila i pilnikiem) $cinanie, wier-
cenie, gwintowanie, frezowanie, toczenie, szlifowanie. W czesci
tei_ omowiono rowniez lutowanie i spawanie. Cze$é 111 zawiera
opis préb technologicznych z uwzglednieniem préby Erichsena
oraz badania materiatu na podstawie zlomu. Cze$¢ IV omawia
proby twardo$ci metali metoda Brinella, Rockwella i Vickersa.
Opisano réwniez dynamiczny pomiar twardosci za pomoca prze-
noSnych twardo$ciomierzy (mlotek Baumanna i miotek Poldi)
oraz sprezysty pomiar twardoSci (skleroskop Shore‘a i duro-
skop); omowiono takze wyznaczanie twardosci za pomoca wy-
Wzorcowanych pilnikéw. Na zakoficzenie tej czesci podano réw-
niez bledy otrzymywane w pomiarach twardosci oraz oméwio-
No sposoby ich unikania.

Cze§¢ V poswiecona jest prébom wytrzymaloSciowym. Opi-
sano w niej zasade dziatania maszyn wytrzymatosciowych, omé-
wiono ksztalty prébek na rozcigganie oraz podano sposoby wy-
znaczania granicyr wytrzymato$ci na rozciaganie, gramicy plas-
tycznoSci i sprezystosci (przyrzad Martensa). Podano réwniez
opis préb na é&ciskanie, skrecanie, zginanie, Scinanie, wybocze-
nie i udarno$¢. Oméwiono zasade dzialania maszyny wytrzyma-
loSciowej z pulsatorem, umozliwiajacej badania wytrzymatoSci
zmeczeniowe;],

Cze$¢ VI zawiera zbior tablic liczbowych do poréwnywania
wynikow pomiarowych uzyskanych w poszezegélnych prébach.

Poza tymi $ciSle fachowymi wiadomosciami, pracownikom
zatrudnionym przy sprawdzaniu materialow potrzebna jest row-
niez znajomo$¢ rachunku, rysunku technicznego i norm mate-
riatéw. Te wiadomo$ci podaje tom III jako uzupeinienie tomu
[ i II. Rachunek i rysunek techniczny sa podane poradnikowo
z duzg ilodcig przyktadow liczbowych i rysunkow w zastosowa-
niu do badania materialéw, Zatacznik zawiera spis norm DIN.

Ksigzka jest przeznaczona do szkolenia fachowcow dla kon-
troli materialéw spo$réd pracownikow fabrycznych posiadaja-
cych wyksztatcenie podstawowe. Zamierzony cel autor osiagnal,
gdyz potrafit w bardzo jasny, przystepny i zwarty sposéb po-
da¢ duzo cennych i koniecznych wiadomosci dla metaloznawcy
laboranta. Duza warto$§¢ dydaktyczna maja bardzo dobrze do-
brane rysunki oraz przyklady (rozmaitych czynnoéci lub rozwia-
zan konstrukcyjnych) poprawne i bledne. Kazdy temat podany
jest w formie jednej lub kilku tablic. Kolejno§¢ omawiania po-
szczegblnych zagadnien jest taka, ze uczacy najpierw zapoznaje
sie z mnajprostszymi czynnoSciami mierzenia i sprawdzania, a
pozniej z trudniejszymi. Celowo szerzej omdwiono pomiary
twardoSci i proby wytrzymalosciowe jako majbardziej istotne
dla okreSlenia jakosci materiatu.

Poniewaz praca zawiera opis wigkszosei metod mierniczych,
moze wigc réwniez stuzy¢ dla kierownikéw jako wytyczne do
przeprowadzenia niezbednych préb do komtroli produkcji.

Ksigzka wydana zostala starannie, opracowanie graficzne
bardzo dobre, okladka estetyczna. Ogélnie prace nalezy ocenié
jako bardzo cenna i wartosciowa. Przyczynia si¢ ona z pewno$-
cig (5 wydan!) do szkolenia wielu nowych fachowcéw. Praca
ta moze by¢ wzorem dla wielu autoréw jak nalezy pisa¢ ksigz-
ki dla robotnikéw. S

Mgegr inz. Zbigniew Muszynski ,,CZESCI MASZYN W
SWIETLE LITERATURY PATENTOWEJ“ Format A5, stron
58. PWT, Warszawa, 1954,

Ksiazeczka, ktorg napisat in2. Z. Muszyriski jest w zasadzie
pierwsza udang prébg podania w sposéb syntetyczny przegladu
najnowszych rozwigzan konstrukeyjnych w dziedzinie czeSci
maszyn. Jest to niewatpliwie pomyst bardzo ciekawy i godny
rozszerzenia na inne dzialy techniki.

Wielkg warto§é ksiazki stanowi fakt zwrécenia uwagi tech-
nikéw na bogactwo i uzytecznosé¢ literatury patentowej oraz pod-
kreslenie korzysci, ktore mozna osiggnac z jej studiowania.

Broszurka wydana jest skromnie, lecz bardzo starannie, za-
wiera opisy j rysunki nowych rozwigzan konstrukcyjnych czesci
maszyn (potaczen nitowych, gwintowych, sprezystych, walow.
lozysk i sprzegiet).

Ksiazeczka zainteresuje konstruktorow i technologéw oraz
tych wszystkich , ktérym bliska jest sprawa racjonalizacji i po-
stepu technicznego. H-Gh:

Inz. L. D. Ginsburg-Schik ,,DAS BIEGEN VON ROHREN
BEI DER MONTAGE® Z jezyka rosyjskiego tlumaczy? na
niemiecki Edgar Scheitz. Format A5, stron 90, rysunkéw 53, tab-
lic 24. Fachbuchverlag GMBH, Lipsk, 1953.

Giecie rur ze wzgledu na ich duzag sztywno$é oraz tendencje
do niepozadanych odksztalcen przekroju przy zginamiu, zaliczyé
nalezy do trudniejszych i bardziej pracochlonnych operacjj gie-
cia. Przy dzisiejszych mozliwo$ciach technicznych, przy zasto-
sowaniu réznorakich maszyn i urzadzen giecie rur na warszta-
cie nie stafiowi juz problemu technologicznego i moze byé wy-
konywane z zadowalajaca wydajnoscia. Odmiennie sprawa ta
przedstawia si¢ w prowizorycznych warunkach montazu w te-
renie, gdzie czesto korzystaé trzeba z bardzo prymitywnych
§rodkéw. Roboty, montazowe w terenie wymagaja z reguly wigk-
szego nakiadu pracy recznej, co oczywiscie zmniejsza wydaj-
no$é i podwyzsza koszty wykonania. Wiasciwe zaplanowanie
i przeprowadzenie operacji giecia rur i szeregu czynnosei pomoc-
niczych ma wigc z punktu widzenia zmniejszenia pracochion-
nosci robét przy budowie rurociggéw, silowni, instalacji ogrze-
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wania itp. — istotne znaczenie zwiaszcza w krajach demokracii
ludowej, przezywajacych obecnie okres wzmozonej budowy obiek-
tow przemyslowych.

I tu wlasnie w zakresie organizacji i mechanizacjj pracy,
przygotowania materiatu oraz wyboru i przeprowadzenia wtlas-
ciwego procesu technologicznego, ksiazka in2. Ginsburg-Schik
napisana w oparciu o bogate doSwiadczenie technikéw Zwigzku
Radzieckiego bedzie niewatpliwie bardzo cenng pomocg nie tylko
dla wykonawcow — majstréw i brygadzistow, lecz rowniez dla
personelu technicznego zatrudnionego przy planowaniu, kalku-
lacji i kontroli prac zwigzanych z budowg rurociggéw itp. Ksig-
zka ,,Giecie rur prdy montazu“ podzielona jest na dwie zasad-
nicze czeSci, z kiérych pierwsza dotyczy gigcia rur na gorgco,
a druga giecia na zimno.

W czeSci pierwszej autor opisuje giecie rur wypelnionych
piaskiem i nagrzanych w palenisku, dalej giecie rur o wigkszych
srednicach bez uzycia wypelniacza polaczone z tworzeniem fald
uzyskanych przez lokalne nagrzanie wewnetrznej strony zgina-
nego odcinka rury palnikiem acetylenowo-tlenowym oraz poru-
sza pokrétce wykonywanie elementéw zakrzywionych zespawa-
nych z oddzielnych segmentéw. Autor nie poprzestaje tu na opi-
sie wlasciwych operacji gigcia lecz omawia szczegélowo czyn-
nosci i urzgdzenia pomocnicze, jak np, przygotowanie piasku,
konstrukcje urzadzen od nagpelniania nim rur, budowe palenisk
itp. oraz daje wiele cennych wskazéwek praktycznych, doty-
czacych miedzy innymi zakresu zastosowania poszczegélnych
metod giecia, warunkéw nagrzewania i giecia rur ze stali sto-
powych, organizacji i rozplanowania odcinka robét w terenie.

W czgSci drugiej inz. Ginsburg-Schik rozpoczyna od wyjas-
nienia procesu gigcia rur na zimno i charakteru deformacji prze-
kroju rury przy zginaniu, a nastgpnie omawia sposoby giecia
rur na zimno i konstrukeje maszyn uzywanych do tego celu
przy robotach montazowych: od prostych przyrzadéw recznych
do duzych gietarek z napedem elektrgicznym.

Na zakonczenie podaje autor przepisy bezpieczefistwa i hi-
gieny pracy przy gieciu rur na gorgco i na zimno oraz zalgcza
wyciggi z norm GOST dotyczace gldwnie warunkéw technicz-
nych dla rur.

Ogélnie tresé¢ ksigzki ujeta jest w sposéb przejrzysty i lo-
giczny, styl zwiezly i jasny. Liczne i szczegélowe rysunki poz-
walaja nie tylko zapozna¢ si¢ z omawianymi maszynami i urza-
dzeniami, ale nawet mogg sluzyé za podstawe do wykonywania
niektérych prostych przyrzadéw. Co prawda duze nagromadze-
nie szczegoldw i wymiardw zmniejsza niekiedy przejrzysto§é
tych rysunkéw. Cenna pomoca przy rozwigzywaniu zagadnien
praktycznych mogg by¢ rowniez liczne tablice, zawierajace wie-
e danych liczbowych, jak dane wymiarowe potrzebne do traso-
wania i wykonywania zakrzywiefi, tolerancje wykonania zagig-
tych elementéw rurowych oraz wielko$ci przydatne przy kalku-
lacji rob6t montazowych.

Reasumujac stwierdzi¢ nalezy, iz ksigzka in2. Ginsburg-
Schik jest pozycja wartoSciowa i potrzebng, a jej tlumaczenie
na jezyk polski pozwoliloby wielu mlodym naszym pracownikom
zatrudnionym przy budowie rurociggéw i innych obiektéw prze-
mystowyth oprzeé¢ sig na wieloletnim doSwiadczeniu w tej dzie-
dzinie ich towarzyszy z Kraju Rad.

inz, J. Antosiak

Inz.-mech. Andrzej Joézefik i inz.-mech. Jan Kaczmarek
+WYSOKOWYDAJNE FREZOWANIE METALI“. Format
A5, strou 48, rysunkéw 34, tablic 14. PWT, Warszawa, 1954.
Cena zl 2,00.

Tematycznie ksigzka ta zostala podzielona na nastgpujgce
czesei:

A) Dob6r warunkéw skrawania,
B) Narzedzia do wysokowydajnego frezowania,
C) Przystosowanie frezarek do frezowania wysokowydajnego,

z uwzglednieniem bezpieczefistwa pracy,

D) Skracanie czaséw pomocniczych i przygotowawezych.

W czesci pierwszej zostalo zamieszezonych wiele tablic licz-
bowych, ktére moga posluzyé czytelnikowi za podstawe przy
ustalaniu optymalnych warunkéw skrawania przy wysokowydaj-
nym frezowaniu czolowym. Cze$¢ druga poSwiecona jest omé-
wieniu geometrii ostrza glowicy frezowej oraz typowym kon-
strukcjom glowicy trzpieniowej i nasadzanej. W czesei trzeciej
ograniczono si¢ zasadniczo do podania ogélnych wytycznych
przystosowania frezarki do frezowania wysokowlydajnego. W cze-
Sci czwartej nieco szerzej potraktowano zagadnienie ostrzenia
glowic frezowych na tle ekonomii czasu obrobki.

Matg objetos¢ ksiazki nalezy sobie niewatpliwie wytluma-
czyé faktem, ze autorzy w swej pracy ograniczyli sig tylko do
oméwienia wysokowydajnego frezowania glowicami pomijajae
zupelnie nowe metody wysokowydajnego frezowania frezami
walcowymi i tarczowymi. W zwiazku z tym jakkolwiek czese
druga nosi tytut ,Narzedzia do wysokowydajnego [rezowania“
— to tresé jej dotyczy jedynie glowic.

Praca napisana jest w sposéb przystepny i zrozumialy, Je-
dynie rysunki 1, 2 i 3 s3 malo przejrzyste z uwagj na slabg
kontrastowo§¢ poréwnywanych prostokatow.

Niektére oznaczenia parametéw geometrycznych ostrza sg
odmienne od powszechnie spotykanych w polskiej literaturze
technicznej np. kat przystawienia glownej krawedzi tngcej pray-
jeto oznacza¢ litera % (w ksiazce jest i), a kat przystawienia
pomocniczej krawedzi tngcej %, (w ksiazce jest %p). Niezaleznie
od tego do rys. 8 wkradlo si¢ przeoczenie polegajace na takim
samym oznaczeniu kata przystawienia gléwnej i pomocnicze]
krawedzi tnacej litera »,. Rowniez w treSci na str. 29 znajduje
sie pomytka w zdaniu ,Opierajgc si¢ na danych zamieszczonych
w tablicy 12 zaleca si¢ stosowaé do dokladnego frezowania
plaszezyzn %, = 00. W tym przypadku wige krawedZ przejSciowa
bedzie réwnolegfa do kierunku posuwu.

W pracy swej autorzy wprowadzajg nowe brzmienie okres-
lenia jednej z wlasnosci ostrza, a mianowicie: ,zdolnosci skra-
wne ostrza®.

Rys. 14 zamieszczony na str. 29, a dotyczacy polozenia ostrzy
przy frezowaniu z podzialem gleboko$ci jest niezrozumialy. Na
dolnym rzucie tego rysunku zaznaczono prawidlowo wielkosé
promieniowego przesunigcia sasiednich ostrzy jako wigksza od
posuwu p, Mimo to w rzucie gérnym (lewym) posuw p, rOW-
ny jest wielkosci promieniowego przesunigcia sgsiednich ostrzy,
co odpowiada szczeg6lnemu przypadkowi pracy glowicy stopnio-
wej. Nieuzasadnione jest rowniez zdanie odwolujace sie do rys. l4a:
,Ostatni nozyk pracuje przy najmniejszej glebokosei” (str. 30).
Na rysunku pokazano, ze catkowita glebokos¢ frezowania zosta-
ta podzielona na trzy warstwy o rownej grubosci g1 = g2 =
= 4gs.

Pod rys. 19 (str. 35) zostal zamieszczony podpis ,,Glowica
frezowa spelniajaca réwnocze$nie role kola zamachowego.
Podpis ten nie odpowiada rysunkowi, gdyz pokazano na nim
oprécz glowicy frezowej réwniez kolo zamachowe zamocowane
niezaleznie na trzpieniu ponad glowica. Glowica frezowa spel-
niajacg réwnocze$nie role kola zamachowego moze byé nazwa-
na tylko taka glowica, ktorej masa posiada dostatecznie duzy mo-
ment bezwladno$ci i ktéra wobec powyizszego nie wymaga mo-
cowania dodatkowo kola zamachowego. Jezeli za$ oprécz glo-
wicy mocuje si¢ jeszeze kolo zamachowe to jest rzecza zrozu-
miala, ze glowica ta nie spelnia réwnoczesnie roli kota zamacho-
wego.

Ksigzka w myS$l swego przeznaczenia zostala opracowana
na wlasciwym poziomie. Szkoda tylko, ze tak wazny dla nasze-
go przemysiu problem, jakim jest wysokowydajne frezowanie,
nie zostal omdwiony szerzej. Niewatpliwie nastepne wydanie
wyjdzie w zwigkszonej objetosci, obejmujac wszystkie przypadkj
wysokowydajnego frezowania metali.

in. E. Gorski
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- Warunki prenumeraty czasopism techniczmych ma rok 1955

Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej Organizacji Techricznej,

Wydawnictwa Gérniczo-Hutnicze, Wydawnictwa Komunikacyjne i Filmowa

Agencja Wydawnicza wprowadzaja nastepujace warunki prenumeraty czaso-
pism technicznych na rok 1955:

—
b

| A'b on ament
ll;: Nazwa czasopisma Opiata normalna Optata ulgowa
i - -
—ub 02O m‘::gna 3'112 m’“”!rfp)c‘;‘na kt::'Ia;a
1 £ | 8 6 5 | | ' 8
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE
1. Architektura 180,— 90,— 45— 90,— 45— 2250
2. Budownictwo Przemystowe 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
3. Cement, Wapno, Gips 54,— 27— 1350 36,— 18— 9—
~ ‘4, Drogownictwo 72,— 36— 18— 36— 18— 9,—
. 5. Energetyka (dwumies.) 72— 88— — 88— 18— « —
6. Energetyka Przemysitowa ¥ '
(Gospodarka Cieplna) (dwumies-) 48— 24— — 24— 12— @—
7. Gazeta Cukrownicza - 54— 27— 1350 36,— 18— 9,—
8. Gaz, Woda i Technika Sanitarna 72,— 36— 18— 36,— 18— 9,—
9. Gospodarka Wodna 96,— 48,— 24— 54— 27,— 1350
10. Hutnik 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
. Inzyniera i Budownictwo 108,— 54— 27,— 54— 27— 13,50
12. Materialy Budowlane 72,— 36— 18— 36,— 18— 9—
13. Nafta 72,— 36— 18— 36— 18— 9,—
14. Odziez 54— 27— 1350 — — —_
15. - Ochrona Pracy 72— 36— 18— —_ —_ —_
16. Poligrafika (dwumies.) 36,— 18,— — 18— 9— —
17. Przeglad Budowlany v 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
18. Przeglad Elektrotechniczny 108,— 54— 27,— 54— 27— 1350
19. Przeglad Geodezyjny 72,— 36,— 18— 36— 18— 9,—
20. Przeglgd GoOrniczy 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
21. Przeglad Kolejowy - 36,— 18— *‘9,— — — —
22. Przeglad Mechaniczny : 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
23. Przeglagd Odlewnictwa 72,— 36— 18— 36— 18— 9, —
24. Przeglad Papierniczy 60,— 30,— 15— 36— 18—~ 9,—
25. Przeglad Skoérzany 60,— 30,— 15— 36— 18— 9,—
26 Przeglad Spawalnictwa 54— 27— 1350 36— 18— 9,—
27. Przeglad Techniczny 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
28. Przeglad Telekomunikacyjny 72,— 36— 18— 36— 18— 9,—
29. Przemyst Chemiczny 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
30. Przemyst Drzewny 72,— 36— 18— 36— 18— 9,—
31. Przemyst Rolny i Spozywczy 90,— 45— 2250 54— 27— 13,50
32. Przemyst Widkienniczy 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
33. Szklo i Ceramika : 54— 27— 1350 36,— 18— 9,—
34. Technika i Gospodarka Morska 72,— 36,— 18,— - — -
35.- Technika Lotnicza (dwumies.) 54— 27— — 36— 18— —
36. Technika Motoryzacyjna 72— 36— 18— 36— 18— 9,—
CZASOPISMA POPULARNO-TECENICZNE
38. Gospodarka Lgcznosci 54,— 27,— 13,50 —_ —_ —
39. Gospodarka Weglem 36,— 18— 9— — _— —_—
40. Horyzonty Techniki 36,— 18— 9— — — —_—
41. Kinotechnik G 36,— 18— 9— — —_ —
42. Mechanik 108,— 54— 27,— 36— 18— 9,—
43. Motoryzacja 60— 80,— 15— 18— 8~ 4,50
44. Przeglad Kolejowy Drogowy 36— 18— 9— — — —
45. Przeglad Kolejowy Elektro-
techniczny L 36,— 18— 9,— _ _ —_—
46. Przeglad Kolejowy Mechaniczny 36,— 18— 9,— - —_ _—
47. Przeglad Kolejowy
Ruchowo-Handlowy 36,— 18— 9— — — —_
48. Radioamator 48— 24— 12—~ — ot —
49. Technik Przemystu Spozywczego 36,— 18— 9,— - — —_
50. Transport T 88— A8~ = et =
51. Wiadomos$ci Elektrotechniczne 36— 18— 9— 18— 98— 450
52. Wiadomosci Telekomunikacyjne 36— 18— 9— 18— 9— 450
53. Wiadomosci Goérnicze ) 54— 27— 1350 18— 9,— 4,50
54. Wiadomosci Hutnicze 54— 27— 1350 18— 9— 450
55. Widkiennictwo 3B— 18— 99—  — = s

Przy czasopismach: ,,Gospodarka E.gcznosei®, ,,0dziez“, ,,Ochrona Pracy®,

.Przeglad Kolejowy*, ,Technika i Gospodarka Morska®“, ,Gospodarka We-

glem*, ,Horyzonty Techniki®, ,Kinotechnik®, ,Przeglad I_(olejowy Drogowy:,
Przeglad Kolejowy Elektrotechniczny®, ,,Przeglad Kolejowy Mechaniczny x
Przeglad Kolejowy Ruchowo-Handlowy“, ,,Radioamator”, »Technik Przpmyslu
Spozywezego®, ,Transport* i ,Wibkiennictwo" — ze wzgledu na niskie ceny
obowigzuje tylko prenumerata normalna.

PRENUMERATA NORMALNA

Zgloszenia na prenumeratg normalng na ok
1986 przyjmujs urzedy pocztowe oraz listonosze
miejscy | wiejscy. Ponadto moina zamawiaé
prenumerate normalng przez wplacanie naletno-
§ci na odpowiednie konto przekazem PKO,

PRENUMERATA ULGOWA .

A. CZASOPISMA
NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism naukowo-
tnt;cer.mmmych na rok 1955 korzystaé mogs jedy-

1) czlonkowie stowarzyszen naukowo-technicz-
nych zrzeszonych w NOT,

2) cztonkowie Klubéw Techniki i Racjonallzacjl,

3 studenci szké! wyzszych.

B. CZASOPISMA
POPULARNO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism popularno-
technicznych na rok 1955 korzystaé mogsg:
1) gzy)ggkome stowarzyszefi naukowo-technicz-
2) czlonkowie Klubéw Techniki { Racjonalizacjl,
3) studenci szk6! wyzszych,
4 uczniowie szké! zawodowych.

Sposéb zamawiania prenumeraty ulgowe)

Zaméwienia na prenumerate ulgows powinny
byé sporzadzane zbiorowo, imiennie, z poda- *
niem dokladnego adresu oraz okresu prenume-
raty, na kazdy tytul! oddzielnie.

Zamoéwienia te, lgcznie z nalezno$cia, przyjmo-
waé beds kola zakladowe, a od czlonk6éw nie-
zrzeszonych w kolach — oddzialy stowarzyszefh
naukowo-technicznych, przekazujac je w odpo-
wiednich terminach rednio do PPK
»Ruch” w Warszawie, Stalinogrodzie lub btodzi,
w zaleznoSci od miejsca wychodzenia czaso-
pisma.

Analogiczny tryb postepowanla obowigzuje stu-
dentéw | uczniéw szkél zawodowych z tym, 12
na uczelniach prenumeratg przyjmowaé
kota naukowe uczelni, a w szkolach zawodo-
wych — dyrekcja szkoly.

Terminy skladania zgloszei na prenumeratg
ulgowsy

Nieprzekraczalny termin przekazania zaméwien
1 naleznoéci do PPK ,,Ruch” na I kwartal 1855 r.
przez kola zakladowe, oddzialy stowarzyszen
naukowo-technicznych, kota naukowe  uczeini
1 dyrekcje szk6t — uplywa 1 grudnia 1954 r.
(obowiqzuje data stempla pocztowego).

ZaméOwienia na nastepne Kwartaly 1855 r. na- .
lezy zglaszaé w terminach:

II kwartal — do 1 marca 1955 r,

IIl kwartat — do 1 cZerwca 1955 r.

IV kwartal — do 1 wrzeSnia 1955 r.

Nalezno$¢ za wszystkie rodzaje prenumerat
wplacaé nalezy na nastepujgce konta:

dla czasopism: poz 1, 2, 4, 6,7, 8, 9, 11, 12, 15, 16,
17, 18, 19, 21, 22 26, 27, 28, 20,
30, 31, 33, 34, 35, 36, 33, 40, 41,
42, 43, 44, 45, 46, 47, 48, 49, S50,
51, 52

PPK ,Ruch”, Warszawa, Centralna Ekspedycja,
Srebrna 12, konto PKO Nr I-110/14000

dla czasopism: poz 14, 24, 25, 32 55

Oddziat PPK ,Ruch” w Lodzi, konto PKO Nr
VII-§79/110.

dla czasopism: poz. 3, §5, 10, 13, 20, 23, 37, 39, 53, 54
Oddzial PPK ,Ruch®, Stalinogréd, konto PKO
Nr III-17763/110.

UWAGA: Przy um:wvnnlu prenumeraty czaso-
pism technicznych prosimy podawal
dokladnie: nazwisko, adres, okres pre.
numeraty oraz tytul czasopisma.



Cena zi 9.-

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

- Biegeleisen-Zelazowski B.: Metoda inz. Kowalowa jako wyzsza
forma wspolzawodnictwa, S. 64, zt 3. —

Chmielewski H.: Logarytmiczny suwak rachunkowy. Wyd. 4. S.
48, zt 3. — -

Ciesielski W., Perlifiski S.: Technika pomiaréw warsztatowych.
S. 352, zl 30.— (w oprawie).

Dobraczynski A., Pochwalski J.: Technologia przetworstwa tlo-
czyw termoutrwardzalnych. Czes¢ 1. S. 196, zi 13.—
(w oprawie).

Dobrowolski J., Rottengruber J.: Polerowanie elektrolityczne.
Biblioteka Ochrony Pracy. S. 48, zi 5.—

Dobrzanski T.: Rysunek techniczny. Wyd. 5 uzup. S. 180, z 12.—

Gierasimow S. G., Dudnikow E. G., Czistiakow S. F.: Automa-
' tyczna regulacja urzadzeri kotlow parowych. Ttum. z ros.
“E. Augustyniak i W. Nalecz-Gembicki. S. 562, zt 34.—

(w oprawie).

Lisiak S.: Gwintowanie reczne. Seria ,Bede fachowcem®. S. 44,
zt 12.—

Michalak W.: Reuglacja napigcia w sieciach elektrycznych. S. 199,
zl 1 :

Bry$ S.: Spawanie i lutowanie przewodéw aluminiowych. Wyd. 2.
S. 128, zt 9.—

Buczylo E.: Suszenie w przemysle chemicznym. Seria ,Bede Fa-
chowcem*. S. 44, zt 2.—

Elementy mechanizméw. Praca zbiorowa pod red. S. N. Kozewni-
kowa. Ttum. z ros. T. Gnoinski. S. 544, zt 59.— (w oprawie)

Filipkowski S.: Szkolenie zalég. Biblioteczka Wyktadowcy BHP.

S. 24, z1 1.— <
Flattau J.: Oswietlenie. Bi[;lioteczka Wykladowcy BHP. S. 32,
zt 2.—

Garlicki R.: Organizacja i dzialalnos¢ “stuzb bhp. Biblioteczka
Wyktadowey BHP. S. 53, zt 2.50 {

Kucharski J.; Koziorowski L.: Oczyszczanie $ciekéw przemysio-
wych. Metody i przyklady. S. 320, zt 28.— (w oprawie)

Lutostawski J.: Proces wypelnienia formy i krzepnigcia metalu.
S. 87, zl 6.—

Moszynski W.: Wyktad elementow maszyn. Czgs¢ 4.— Mecha-
nizmy. Wyd. 2. S. 318, zt 22.—

Mosz’yﬁski W.: Wytrzymalosé zmeczeniowa czesci maszynowych.
Wyd. 2 niezmienione. S. 279, zt 25.— (w oprawie),

Muszyr'lsk;'_)gl.: Czgdci maszyn w $Swietle literatury panentowej.
, zt 4.—

Nowacki P. J., Kordecki A. Stankiewicz Z.: Atlas konstrukcji

maszyn elektrycznych. Tom I. — Czesci maszyn elekirycz-
nych. Tabl. 38, zt 15.—

Poradnik dla uzytkownikéow i wytworcéw narzedzi mierniczych.
Praca zbiorowa. Wyd. 2 uzup. Biblioteka Metrologiczna
Glownego Urzedu Miar, S. 511, zt 33.— (w oprawie).

Siwicki J.: Technologia paliwa i wody. S. 279, zI 12.— (w opra-
wie).

Szalek 1R§5OSwietléwki. Dzialanie-montaz-eksploatacja. S. 59,
z1<3,

Szubert W.: Zagadnienia prawne ochrony pracy. Biblioteka Wy-
ktadowcy BHP. S. 56. zt 3.—

Zembrzuski J.: Atlas uzwojen tréjfazowych silnikéw asynchroni-
cznych. S. 134, zt 10.—

Myslicki A.: Zasady doboru przyrzadéw rozdzielczych, S. 131,
zt 10.—

Niezewienko G. S.: Moje doSwiadczenie przy szybkoSciowej ob-
rébce metali. Ttum. z ros. Z. Zurakowski. S. 65, zt 3.—

Pelczynski T., Sypniewski R.: Metaloznawstwo. Wyd. 3. S. 208,
zt 9

Za‘ts;li_erdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ

Skoczyniski Z., Nowacki P. J.. Zwarcia w wysokonapigciowych
ukiadach energoelektrycznych. S. 832, zt 57.— (w oprawie)

Starczakow W.: Przekladniki. S. 240, zl 19.— (w oprawie)

Troskolariski A. T.: Hydromechanika techniczna. Tom 2. — Hy-
draulika. S. 460, zt 37.—

Wiasow W. F.: Lampy elektromowe. Tium. z ros. J. Groszkowski.
Wyd. 2. S. 580, zt 55.— (w oprawie)

Woronow W. T., Lowckij N. N.: Projektowanie urzadzeri energo-
elektrycznych zaktadéow przemystowych. Tlum., z ros. S.
Mossakowski. S. 304, zt 31.— (w oprawie)

Do nabycia w ksiggarniach technicznych Domu Ksiazki i u kolporterow zakladowych
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