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stosowanie
sicF-toiysk '[OCZHyCh

wipattii sit
maszyn papierniczych

dituzszg zywotnosc sita,

unikniecie czestych napraw,
zmniejszenie kosztow obstugi,
oszczednos'é na smarach,
oszczednos$¢ na sile.

Zgdajcie naszych odnosnych broszur!

Wszystkie walce nowoczesnych maszyn papier-
niczych pracuja dzi§ na tozyskach tocznych.

L OZYSKA TOCZKE

Biuro Techniczne WARSZAWA  Nowy Swiat

PRENUMERATA ULGOWA CZASOPISM TECHNICZNYCH NOT
(UZUPELNIENIE)

1 Prenumerata ulgowa czasopism technicznych NOT w ramach uchwalonej przez Rade Gitéwna NOT
sktadki prasowej obowigzuje od 1. lipca br. W zwigzku z tym poczawszy od tego terminu Stowarzysze-
nia nie beda inkasowaly skitadki prasowej od swych cztonkéw.

2. Sktadke prasowa kazdy cztonek Stowarzyszenia powinien wptaca¢ najmniej za kwartat do PKO na
konto 1-16598 ,Prenumerata ulgowa czasopism technicznych Not“ przy jednoczesnym zadeklarowaniu
w karcie zapotrzebowania jej wysokosci wynikajgcej z zamoOwionych czasopism.

3 Wysokos¢ skiadki prasowej uzalezniona jest od zadeklarowanej ilosci i grupy czasopisma.

Przykitad:

a) przy prenumeracie Przegladu Technicznego skiladka prasowa wynosi zt 150 miesigcznie;

b) przy prenumeracie jednegoczasopismabranzowego grupy A lub B sktadka prasowa wynosi miesiecznie zt 3—;

C) przyprenumeracie jednego czasopismabranzowego grupy A lub B i Przegladu Technicznego sktadka prasowa wynosi
miesiecznie zt 4,50;

d) przyprenumeracie jednego czasopismabranzowego grupy C skladka prasowa wynosi miesiecznie zt 1,50;

e) przyprenumeracie jednego czasopismabranzowego grupy C i Przegladu Technicznego skiadka prasowa wynosi mie-
siecznie zt 3—. t

4. Kazdy czionek otrzymuje okazowy zeszyt Przegladu Technicznego, do ktérego dotaczona bedzie karta
zapotrzebowania. Karte kazdy czionek Stowarzyszenia powinien doktadnie wypetni¢ wskazujac nazwe cza-
sopisma. ktoére w ramach skiadki prasowej bedzie otrzymywat Wysytka okazowych zeszytéw Przegladu
Technicznego za miesac lipiec i sierpien rozpocznie sie we wrzesniu br.; dalsze zeszyty wysytane beda w mia-
re ich ukazywania sie.

5 W wypadku gdyby skiadka prasowa za miesigc lipiec zostata przez cztonka wptacona do Stowarzy-
szenia, Stowarzyszenie obowigzane jest wptaci¢ ja do PKO na konto 1-16598. ,,Prenumerata ulgowa cza-
sopism technicznych NOT" przesylajac jednocze$nie do dzialu czasopism technicznych NOT wykaz imienny
cztonkow ktérzy skiradke wptacili.

6. W wypadku gdy wptacona juz do Stowarzyszenia skladka prasowa za miesigc lipiec i nastepne mie-
sigce jest nilzsza od zadeklarowanej w karcie zapotrzebowania, réznice powinien czlonek Stowarzyszenia
wptaci¢ do PKO na podane konto.

7. W wypadku gdy sktadka prasowa wptacona przez czionka do Stowarzyszenia lub do PKO jest
wieksza od zadeklarowanej w karcie zapotrzebowania, woéwczas réznica bedzie zaliczona na poczet prenu-
meraty nastepnych miesiecy.

8 W wypadku gdy czionek Stowarzyszenia za wptacona juz do Stowarzyszenia skiadke prasowa za mie-
sigc lipiec br. otrzymal pismo branzowe, powinien o tym nadmieni¢ w Kkarcie zapotrzebowania dotgczonej
do okazowego zeszytu Przegladu Technicznego.
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SZKOLNICTWO ZAWODOWE W PLANIE 6-LETNIM

... Najwazniejszym bez watpienia zadaniem, ktére stoi przed szkolnictwem zawodowym,
jest szkolenie nowych kadr.

Szkolenie to odbywaé sie moze dwiema drogami: drogq szkét zawodowych i drogg indywi-
dualno-brygadowego szkolenia w zaktadach produkcyjnych w poltgczeniu z krétkotrwalymi
kursami,

Najwazniejszy odcinek naszej pracy to szkoty zawodowe. Podstawa do rozwazania zagad-
nienia szkét zawodowych moze byé tylko plan 6-letni szkét zawodowych, wynikajacy z 6-let-
niego Panstwowego Planu Gospodarczego. Wszelkie inne podejécie do aktualnych zagadniet
szkoty zawodowej byloby niemarksistowskie i z gruntu falszywe.

Dotychczasowe opracowanie planu 6-letniego dalo projekt planu 6-letniego szkét zawo-
dowych.

Jakie sq charakterystyczne wskazZniki planu?

Ogdlna ilosé absolwentéw

Na stopniu I: Na stopniu II:
w 1949 r. ckoto 57.000 absolwentdéw w 1949 r. okolo 14.200 absolwentdéw
w 1955 r. okoto 104.000 absolwentéw - w 1955 r. okoto 38.600 absolwentéw

co oznacza wezrost 82%, a wiec prawie dwu~- co oznacza wzrost o 172%, a wiec prawie trzy-
krotny, z tym, Ze szczytowa cyfra wypada  krotny.
w 1953 r. — 113.500 absolwentéw. :

W sumie w okresie 6-letnim szkoiy I st. dadzaq okolo 600 tys. absolwentéw, szkoly II st. —
okoto 200 tysiecy. :

Z tych cyfr wynika, ze najwiekszy nacisk zostat polozony mna rozwdj szkét zawodowych
IT st., na zwickszenie produkcji sil wykwalifikowanych w stopniu technika.

O ile ogdlna ilos¢ absolwentéw wzrasta na I stopniv o 82%, a na II st. o 172%, to w kierun-
kach przemystowych wzrost ten wynosi na I st. — 97%s, ¢ na II st. — 328%.

Znaczy to, ze generalny kierunek rozwoju — to zwiegkszenie iloéci absolwentéw, zwleszcza
technikéw, przemyslowych kierunkéw szkolenia. '

Jak to wyraza sie w poszczegdlnych kierunkach szkolenia w cyfrach absolwentéw?

Na 1 stopniu szkolenia: Na II stopnwu szkolenia:

gornictwo wzrost do 123%  gérnictwo wzrost do 668%

hutnictwo 1 » 627%  hutnictwo ' » 980%

przemyst metalowy » ,» 212%  przemyst metalowy . 5 415%

przemyst chemiczny . ,» 832%  przemyst chemiczny . . 418%
przemyst elektrotechniczny ’ » 405%
energetyka " » 871%
budownictwo " » 393%

... Z tych cyfr wynika, 2e najwiekszy nacisk potozony zostal ne szkoly dla potrzeb prze-
mystu ciezkiego, gérnictwa i budownictwa.

... Jest to bezwatpienia wielki i trudny plan. Jest to jednak plan, od ktérego wykonania
zalezy realizacja calego planu 6-letniego, od ktérego =zalezy mnasz dalszy niepowstrzymany
marsz naprzéd, nasze socjalistyczne budownictwo.
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Jest to plan, ktéry daje najwieksze, jakie kiedykolwiek w Polsce byty, mozliwodci nauki
i awansu spolecznego polskiej milodziety.

Realizacja tego planu, to nasz wktad w walke o pokdj, nasz wkiad w budownictwo socjali-
zmu, w tworzenie sity i dobrobytu naszej ojczyzny.

... Weztowym problemem dla realizacji planu szkolenia jest bez wgtpienia sprawa ustroju
szkolnictwa i diugodci cykléw nauczania. Weztowym problemem jest rozwigzanie zagadnie-
nia, jak zwickszyé wydajnosé naszych szkél nie obnizajac zawodowej przydatnoéci absol-
wenta. :

Tow. Bierut dat nam wyrazng i stuszng wytyczng moéwiac, ze trzeba stworzyé ,,prawidlowy
system szkolenia kadr, taki system, ktéryby przy stosunkowo najmniejszych naktadach da-
wal najwieksze i najszybsze wyniki‘.

... Wyciqgajac wnioski z zadan, ktére stawia przed mami plan 6-letni, opierajqc sie na
doswiadczeniach radzieckich ustalamy nastepujqgcy system szkél zawodowych.

a) Szkoty I stopnia — zasadnicze szkoly zawodowe szkolgce wykwalifikowanych robotnikdw
i innych pracownikéw o podebnym stopniu kwalifikacji, na miejsce obecnych szkdét przemy-
stowych, publicznych $rednich szkdét zawodowych, gimnazjéw i licebw I st. Zasadnicze szko-
ly zawodowe bedg dwéch rodzajéow: dla mlodziezy pracujacej, oparte o zaktad pracy i korzy-
stajgce dla celow nauki z jego warsztatéow i dla miodziezy niepracujgcej, z wlasnymi warszta-
tami szkolnymi.

Zasadnicze szkoly zawodowe bedq oparte na podbudowie 7 klas szkoly podstawowej
i bedq mialy jako zasade — 2-letni cykl nauczania. W niektorych tylko wyjatkowych wypad-
kach mogq mieé dtuzszy okres nauczania.

b) Szkoly II st. (technika), szkolgce technikéw i innych pracownikéw o podobnym stopniu
kwalifikacji na miejsce obecnych liceéw I i II stopnia.

Technikum bedzie oparte na podbudowie 7 kl. szkoly podstawowej i bedzie mialo jako
zasade 4-letni okres nauczanic, z niektérymi wyjatkemi o krétszym 3-letnim okresie dla kie-
runkéw handlowych i gospodarczych.

Zostang utrzymane technika oparte na podbudowie 9 klas szkoly ogdlnoksztalcqcej
o 2-letnim cyklu nauczania.

Wpirowadzenie jednolitego planu dla technikéw na miejsce dwustopniowego pozwoli przez
usuniecte z programu szeregu elementéw praktycznej nauki zawodu, niezbednych dla wykwa-
lifikowanego robotnika, ale niekoniecznych dla technika, na zwiekszenie w pierwszych
latach nauki ilo$ci godzin przeznaczonych na opanowanie niezbednych dla technika wiado-
moéci teoretycznych, a specjalnie matematyki.

Wprowdzenie nowego ustroju i skrécenie czasu nauki w szkolach zwiekszy przepusto-
woéé szkét i pozwoli nam wykonaé zadania planu. Ale realizacja tego systemu tak, aby nie
obnizyé zawodowej przydatnodci absolwenta, wymaga od nas nastepujgcych krokéw:

1) zwiekszenia ilo§ci kierunkéw specjalizacyjnych, zawezenia specjalizacji, ktérq daje da-
na szkota,

2) zwickszenia intensywnodci szkolenia, zwiekszenia dyscypliny nauki,

3) sysematycznej walki o jak najlepsze wyniki nauczania, o zmniejszenie do minimum od-
siewu i drugorocznosct,

4) stworzenia przy kazdej szkole dobrze wyposazonego warsztatu szkolnego.

Ostatnie zadanie jest szczegdlnie wazne na odcinku zasadniczych szkét zawodowych, ktore
powstang na bazie obecnych publicznych $rednich szkét zawodowych.

Powazng trudnoéé dla utworzenia prawidtowego systemu szkolenia zawodowego stanowi
ustawowa granica wieku, ktéra nie dopuszcza do pracy w przemysle mlodziezy ponizej lat
15 w zestawieniu z systemem szkolnictwa podstawowego, w ktérym mlodziez konczy obo-
wigzkowgq 7-klasowq szkole podstawowq w wieku lat 14. Dla powaznej grupy mlodziezy sta-
nowi to roczng luke w rozwoju, opdinia proces wlaczania sie do produkcji, marnuje po prostu
1 rok zycia i sprzyja demoralizacji. Dlatego tez stuszng rzeczq bedzie obniZenie ustawowej
granicy wieku dopuszczalnej dla ucznidw pracujacych do lat 14.

Zagadnienie kadr gospodarczych to nie tylko zagadnienie ilo§ciowe, to takze sprawa ich ob-
licza ideowego.

... Potrzebne sq nam, méwil tow. Stalin, nie byle jakie sity kierownicze i inZyniersko-
techniczne, lecz takie, ktére zdolne sq zrozumieé polityke klasy robotniczej naszego kraju, zdol-
ne sq przyswoié sobie te polityke i gotowe sq realizowad jo sumiennie .

Przed kadrami, ktérych mamy dostarczyé do zycia gospodarczego, stojg zadania opanowa-
nia skomplikowanej, wysoko zorganizowanej, w gwaltownym tempie rozwijajacej sie socja-
listycznej techniki. Muszq wiec to byé kadry na wysokim poziomie fachowym.

Wyjatki z artykutu Prezesa CUSZ Janusza Za-

rzyckiego, zamieszczonego w czasopi$mie ,Szkola Za-
wodowa®, zeszyt 10—12;50.
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UCHWYTY | PRZYRZADY PNEUMATYCZNE
USPRAWNIAJA OBROBKE

Artykut przedstawia korzy$ci stosowania przyrzadéw i uchwytéw
pneumatycznych omawia zakres ich zastosowan, sposob dziatania i zasady
budowy. W dalszej czesci podane sg obszernie rozwigzania konstrukcyjne
uchwytéw pneumatycznych do toczenia i szlifowania, frezowania i innych
rodzajéw cbrobki (jako imadlo przy wykonywaniu nakielkow, do wier-
cenia, montazu itd.).

Wstep

Czas trwania jakiejkolwiek operacji, jako
czesci sktadowej procesu technologicznego, za-
lezy z jednej strony od wydajnosci narzedzia
i obrabiarki, za$ z drugiej strony od sprawno$ci
uzupelnienia obrabiarki, na ktére skladajg sie
uchwyty i przyrzady stosowane do obrobki.
Wydajnos¢ narzedzia i obrabiarki decyduje
o czasie trwania wlasciwego skrawania, a spra-
wno$¢ uchwytéw i przyrzadéw wplywa
w mniejszym lub wiekszym stopniu na ulatwie-
nie i skrocenie czasu czynnosci pomocniczych
towarzyszacych procesowi obrobki, jak np.
mocowanie przedmiotu.

Pozostawiajac na uboczu sprawe trwania
wladciwego skrawania, czyli tzw. ,czasu ma-
szyncwego i zwigzane z nig rozwazania na
tematy materiaiu i konstrukeji narzedzia, oraz
wlaSciwosci zastosowanej obrabiarki, w arty-
kule niniejszym zajmiemy sie natomiast wyla-
cznie przyrzgdami 1 uchwytami, ktorych
sprawno$¢ dzialania ma bardzo znaczny wplyw
na czas trwania czynnosci pomocniczych.

Znang jest rzecza, iz normalnie stosowane
uchwyty i przyrzady, ktorych elementy mocu-
jace oparte -sg na zasadzie dzialania $rub oraz
zgbatek uruchamianych bezposrednio odrecz-
nie, nie speilniajg pod wzgledem swej spraw-
nosci wysokich wymagan stawianych nowocze-
snej technice warsztatowej. Je$li bowiem po-
réwnamy imponujgce wyniki uzyskiwane prak-
tycznie w dziedzinie skrawania szybkoSciowego
z zachowanym w wielu wypadkach, zbyt diu-
go trwajgcym sposobem mocowania przedmiotu,
wowezos dysproporcja miedzy skréconym cza-
sem maszynowym i diugim czasem trwania
czynnosci pomocniczych wystapi wyjatkowo
wyraznie.

Celem jasniejszego przedstawienia rozwaz-
my nastepujgcy przyklad. Przypu$émy, iz na
czas trwania jakiej§ operacji sktadaly sie: czas
maszynowy i czas czynno$ci pomocniczych,
trwajgce réwno po 50%. (Wypadek taki nie
trudno spotkaé w wielu rzeczywistych przebie-
gach produkcji). Przypusémy dalej, iz w wyni-
ku wprowadzenia szybkosciowego skrawania
zdotano czas maszynowy tej operacji skrocic¢
do 20%s czasu pierwotnego. Jezeli czas pomocni-
czy nie ulegnie réwnoczesnemu obnizeniu, woéw-
czas czas calej operacji skroci sie zaledwie do
60% czasu pierwotnego, a czas
pomocniczych wyniesie az 839% catkowitego
czasu operacji. Uzyskane na podstawie wpro-
wadzenia nowoczesnej metody skrawania 40%o

czynnoSci .

oszczednosci w czasie trwania powyzsze] opera-
¢ji nie jest pozycja malg. Jezeli jednak wysitki
majgce na celu skracanie czasu produkeji maja
da¢ zadawalajace wyniki, to skracaniu czasu
maszynowego musi towarzyszy¢ obnizenie cza-
su czynno$ci pomocniczych. Jednym z nader
skutecznych sposobow usprawniania czynnosci
pomocniczych towarzyszacych obrébce skrawa-
niem jest wprowadzanie uchwytéw i przyrza-
déw pneumatycznych. Omoéwieniu tej doniostej
w wielu przypadkach sprawy po$wiecony be-
dzie dalszy cigg niniejszego artykutu.

Uchwyty i przyrzady

Stosownie do przyjetego powszechnie podzia-
lu, w specjalnym wyposazeniu obrabiarek lub
miejsc roboczych, dzialajacych na =zasadzie
pneumatycznej, mozna rozrézni¢ dwie odmiany
urzadzen, a mianowicie uchwyty i przyrzady.
Definicje powyzszych nazw sg nastepujace.

Jako uchwyty okresla sie takie uzupelnienie
obrabiarki lub miejsca roboczego, ktére stuzy
do zwiazania przedmiotu obrabianego z odpo-
wiednim elementem obrabiarki lub zasadniczej
czeSci wyposazenia roboczego. Zwigzanie to
mozg polegaé na:

a) ustaleniu potozenia przedmiotu,

b) zamocowaniu przedmiotu.

Uchwyt moze spelni¢é obydwa wymienione
zadania lub tylko jedno z nich.

Jako przyrzad okreéla sie takie uzupelnienie
wyposazenia obrabiarki lub miejsca roboczego,
ktére nadaje przedmiotowi obrabianemu lub
narzedziu skrawajacemu pewnsg liczbe okre§lo-
nych polozen w czasie jednej operacji obréb-
kowej, lub tez przeprowadza zmiane polozenia
przedmiotu lub narzedzia w sposob ciggty.

Uchwyty i przyrzady pneumatyczne stoso-
wane sg przede wszystkim w dwu grupach ro-
b6t wykonywanych na obrabiarkach, a miano-
wicie: '

1) w grupie rob6t tokarsko-szlifierskich (szli-

fowanie obrotowe),

2) w grupie robdt frezarskich.

Przyrzady i uchwyty pneumatyczne uzywa-
ne sg réwniez do obrébki na wielu innych obra-
biarkach, jak np. na wiertarkach i strugarkach
oraz przy robotach $lusarskich, jednakze we

wszystkich ostatnio wymienionych przypadkach

znajduja one zastosowanie nierownie rzadsze.
Powszechnemu zastosowaniu urzadzen pneuma-
tycznych stoi na przeszkodzie gltéwnie niezna-
czne rozpowszechnienie instalacji sprezonego
powietrza. '
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Sposob dzialania urzadzehs pneumatycznych

Dzialanie uchwytéw i przyrzqdéw pneuma-
tycznych polega na wspdlpracy cylindra pneu-
matycznego i wlasciwego uchwytu lub przy-
rzadu. Rola cylindra pneumatycznego polega na
tym, iz dostarcza on koniecznej do uruchomie-
nia mechanizmu mocujacego pracy, ktora za-
stepuje normalnie stosowang prace bezposre-
dnig miesni obstugujacego uchwyt lub przyrzad
pracownika. Obstugujgcy urzgdzenia pneuma-
tyczne ogranicza sie jedynie do poruszania me-
chanizméw sterujacych. Zaleta mocowania
pneumatycznego jest btyskawiczna niemal szyb-
ko$¢ wszelkich ruchéw mocowania i zwalniania
przedmiotu. Czas trwania tych czynnosci w po-
rownaniu z obslugg reczng wypada kilkadzie-
sigt razy krétszy, albowiem szybkos¢ dziatania
sprezonego powietrza w pordéwnaniu z czasem
obstugi rgk ludzkich jest stosunkowo znaczna.

Calo$¢ normalnego uchwytu pneumatycz-
nego zastosowanego do mocowania przedmio-
tow obrabianych na tokarkach lub rewolwe-
rowkach przedstawiono w widoku zewnetrznym
na rys. 1.

Do tylnego konca wrzeciona obrabiarki A za-
mocowano za posrednictwem kolnierza N cy-
linder pneumatyczny B, ktéry wiruje z wrze-
cionem. Powietrze sprezone doprowadzone jest
do cylindra B przez przewdd D za posredni-
ctwem koncowki doprowadzajacej C, ktéra
w przeciwienstwie do cylindra jest nieruchoma,
tzn. nie odbywa ruchu obrotowego podczas
pracy obrabiarki. W przewo6d powietrzny D
wbudowano w miejscu do tego najbardziej sto-
sownym zawdr rozrzadczy E. Odpowiednie
ustawienie rekojesci R wywoluje zamocowanie
lub zwalnianie obrabianego przedmiotu. W prze-
wod powietrzny wbudowuje sie zazwyczaj inne
jeszcze specjalne urzadzenia majgce na celu
utatwienie obslugi, oraz pracy przyrzadu. I tak,
poza zaworem rozrzadczym E umieszcza sie na
bocznym odgalezieniu smarownice F, ktéra ma
za zadanie doprowadzanie smaru do cylindra
pneumatycznego, celem utrzymania szczelno$ci
miedzy elementami poruszajagcymi sie wobec
siebie, oraz celem unikniecia zataré, spowodo-
wanych czestymi i energicznymi ruchami orga-
néw wewnetrznych cylindra. Smar wprowadza
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sie do odpowiedniej puszki po odkreceniu po-
krywy, skad dostaje sie do przewodu powie-
trznego po otwarciu odpowiedniego zaworu.
Poniewaz cisnienie normalnie panujace
w przewodzie powietrza sprezonego moze oka-
za¢ sie w pewnych przypadkach zbyt wielkie
i niepozadane ze wzgledu na mozliwo$é¢ uszko-
dzenia przedmiotéw o delikatnej budowie,
przeto umieszcza sie czesto w przewodzie do-
prowadzajacym sprezone powietrze zawor re-
dukcyjny H, majacy za zadanie zmniejszenie
ciénienia uzytkowego do dowolnej wysokosci.
Do mierzenia kazdorazowo panujgcego W prze-

. wodzie ci$nienia stuzy manometr G. Jego wska-

zania pozwalajg na odpowiednie nastawianie
zaworu H. Pragnac odcigé calo$¢ urzadzen
pneumatycznych od znajdujacego sie pod ci-
$nieniem gléwnego przewodu powietrza spre-
zonego, uzywamy zaworu K. Umieszczenie go
jest niezbedne ze wzgledu na konieczno$¢ nie-
zaleznego dokonywania, czy to remontow, czy
tez usuwania drobnych usterek w instalacji,
bez przerywania pracy innych urzadzen.

Pomiedzy e«ylindrem pneumatycznym B
i uchwytem L umieszczonym na przedniej
koncoéwce wrzeciona roboczego poSredniczy nie-
uwidocznione na rys. 1 ciggno potgczone z tto-
kiem. Ruch cigegna zgodny z ruchem ttoka umie-
szczonego wewnagtrz cylindra, powoduje badz
doérodkowy ruch promieniowy szczek M, pod-
rzas mocowania przedmiotu obrabianego, badz
tez ruch odwrotny podczas jego zwalniania

W ukladzie zazwyczaj stosowanym, ruch
ttoka w cylindrze pneumatycznym w kierunku
strzalki @ powoduje zblizanie sie do S$rodka
szczek M w uchwycie L.

Przedstawiony spos6b dziatania uchwytu
pneumatycznego nie jest jedyna postacig stoso-
wanych tu rozwigzan, spotyka sie bowiem cza-
sami bezposrednie polaczenie cylindra z uchwy-
tem.

Cylindry preumatyczne

Cylindry pneumatyczne, podobnie jak
i inne cze$ci instalacji, np. zawory, fabrykuje
sie w specjalnych wytwoérniach, w ktérych
koszt wykonania tych masowo na sklad pro-
dukowanych zespoléw wypada ¢ wiele taniej
niz w produkcji jednostkowej.

Rys. 2 przedstawia przekr6j cylindra pneu-
matycznego wykonywanego w specjalnej wy-
tworni sposobem szeregowym. Cylinder stada
sie z korpusu K ktéry przymocowany jest Sru-
bami L do kolnierza po$redniczgcego M, umo-
cowanego z kolei na tylnym koncu wrzeciona
obrabiarki. Korpus K .wykonany jest czesto
z lekkiego metalu. Jest on szczelnie zamkniety
pokrywa H. W cze$¢ N pokrywy H wkrecony
jest trzpien C zaopatrzony w kanaty wewne-

.trzne, doprowadzajace powietrze sprezone do

wnetrza cylindra. Polgczone na stale: kolnierz
M, korpus K, pokrywa H, oraz trzpien C obra-
cajg sie wraz z wrzecionem obrabiarki. Nato-
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miast koncéwka S doprowadzajgca sprezone
powietrze oraz zalgczone do niej przewody po-
wietrzne osadzone na koncowkach A i B znaj-
duja sie w spoczynku. Miedzy dwoma ostatnio

wymienionymi zespolami, z ktérych jeden znaj-
duje sie w szybkim ruchu obrotowym, za$
drugi w spoczynku, umieszczone sg dwa lozy-
ska kulkowe E, ktére zmniejszajg prace tar-
cia mechanizmu. Smarowanie lozysk oraz pozo-
stalych powierzchni tracych przeprowadza sie
za posrednictwem smarownicy J. Wewnatrz cy-
lindra porusza sie pod wplywem cis$nienia spre-
zonego powietrza tlok P uszczelniony za pomocg
dwu gumowych manszetéw T. Tiok potgczony
jest z tloczyskiem nakretkg U. Tloczysko jest
uszezelnione w $cianie cylindra za pomocg dia-
wika Z. Dlaw’k podobnie jak i manszety T wy-
konane sg ze specjalnego gatunku gumy odpor-
nej na dzialanie smaréw, ktére dochodzg do
wnetrza cylindra. Jako material na wymienione
uszczelnienia moze by¢ uzyta rowniez skoéra, nie
zaleca sie jednak jej stosowania, albowiem
w stosunkowo krotkim czasie twardnieje i latwo
sie wykrusza. Ttoczysko W jest zaopatrzone na
swobodnym koncu w gwint wewnetrzny R, za
pomocg ktorego laczy sie je z ciegnem, poSre-
dniczgcym w przenoszeniu ruchu na organy
uchwytu. Powietrze sprezone doprowadzone
do koncéwki A powoduje przesuwanie sie tto-
ka na prawo. Rownocze$nie powietrze z prze-
ciwnej strony tloka jest usuwane na zewnatrz
poprzez konicowke B i odpowiedni przewod.
Po przetgczeniu powietrza sprezonego na kon-
cowke B uzyskujemy ruch ttoka w lewo, zas
usuwanie powietrza z przeciwnej strony tloka
nastepuje przez koncéwke A.

Pozostajgc w bliskim sgsiedztwie bedacej
w ruchu instalacji pneurnatycznej styszeé
mozna przy kazdej zmianie polozenia ttoka
krotki syczgcy odglos, powodowany przez ucho-
dzgce z cylindra powietrze.

Cylindry tego rodzaju sg wykonywane
w oSmiu wielko$ciach o $rednicy wewnetrznej
od 75 mm do 360 mm. Stosownie do zadanej

sity mozna dobra¢ odpowiednig wielko$¢ cy-
lindra korzystajac z nastepujacego wzoru:
P=F.p kG

We wzorze tym P oznacza site dostarczang
przez cylinder pneumatyczny do poruszania od-
powiednich organéw uchwytu w kG, F oznacza
czynng powierzchnie tloka w cm? ktéra to po-
wierzchnia nie jest réwna po obydwu stronach
tloka, co jest rowniez powodem nierd6wnosci sity
wywieranej podczas ruchu tloka w jednym
i w drugim kierunku. Réznica sit oraz pracy nie
jest w tym wypadku bardzo wielka. Ci$nienie p’
w kG/cm? jest czynnym ci$nieniem panujgcym
w cylindrze. Cisnienie to przyjmuje sie w obli-
czeniach jako nizsze o 10% od ci$nienia w zbior-
niku powietrza sprezonego. Je$li wiec ciSnienie
w zbiorniku wynosi np. 6 kG/cm?, woéwezas
oczekiwa¢ mozna, iz p’ wynosi¢ bedzie 6 . 0,9 =
5,4 kG/cm?. Poniewaz w instalacjach tego ro-
dzaju stosuje sie ci$nienie 6 kG/ecm? jako cisnie-
nie najwyzsze, przeto mozna otrzymaé sily od
okoto 240 kG do mniej wigcej 5500 kG, w zalez-
nosci od wielkosci zastosowanego cylindra. Po-
wyzsze dane wyjasniaja, dlaczego w przypadku
obrébki wiotkich i mato sztywnych przedmio-
tow zachodzi konieczno$¢ zmniejszenia cisnie-
nia panujgcego wewnatrz cylindra. Dopuszcze-
nie do powstania w cylindrze ciénienia takiego
jak i w przewodach doprowadzi¢ moze do
uszkodzenia lub nawet zupelnego zniszczenia
przedmiotu o stabej budowie.
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Rys. 3.

W przypadkach niekiedy spotykanych wiel-
ko$¢ $rednicy cylindra jest ograniczona, co po-
woduje konieczno$¢ stosowania konstrukeji
specjalnych o tltoku podwoéjnym (rys. 3) lub
Z przeniesieniem dzwignig (rys. 4). Wypadki po-
dobne zachodza np. woéwczas, gdy w automacie
wielowrzecionowym zaopatruje sie poszczeg6l-
ne wrzeciona w uchwyty pneumatyczne. Ogra-
niczona odleglo$¢ wrzecion od siebie narzuca
wowczas koniecznos¢ stosowania cylindréw
pneumatycznych o matych $redniacch.

Przedstawiony na rys. 3 cylinder pneuma-
tyczny posiada w $rodku staly przegrode D,
ktéra rozdziela obie komory cylindrowe. Po-
ruszajace sie wewnatrz cylindra dwa ttoki umo-
cowane na jednym tloczysku, dostarczaja site
podwdjnej wielkosci. Jasng jest rzecza, iz cy-
linder posiada w tym wypadku zwiekszong dtu-
gosé. Uszczelnienia jako tez inne szczeglly
budowy pozostajg takie same jak w cylindrze
o jednej komorze. Powietrze jest doprowadzane
na jedna lub druga strone obydwu ttokéw row-
noczes$nie.
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Rys. 4.

Inne rozwigzanie zwiekszajace okolo trzy-
krotnie site dzialajagcg na uchwyt przedsta-
wia rys. 4. W tym wypadku tlok C oddzialywa
na tloczysko A nie bezposrednio, lecz przez
dZwignie M, ktérej punkt staly obrotu znajduje
sie w S gdzie dzwignia jest osadzona w gniez-
dzie wykonanym we wsporniku K, umocowa-
nym do stalej Sciany cylindra. Uzyskana ta
droga przekladnia daje w wyniku zwiekszona
site, jednak skok tloczyska jest mniejszy, niz
w rozwigzaniu zwyczajnym, z czym nalezy
liczy¢é sie, projektujac urzadzenia zaciskowe
uchwytu.

Przedstawione typy cylindrow sg produko-
wane w specjalnych fabrykach, a ich wyko-
nywanie we wlasnym zakresie wykracza
zazwyczaj daleko poza praktyczne mozliwosci
wielu wytwdérni. Wszystkie przedstawione
lypy sluzg do obslugi uchwytéw obracajgcych
sie wraz z wrzecionem.

Poniewaz uchwyty pneumatyczne znajduja
zastosowanie réwniez w tych rodzajach obroébki,
wktorej przedmiot nie obraca sie, np. frezowa-
ni€, przeto prostsze konstrukcje tego rodzaju
cylindrow moga byé sporzadzane réwniez
przez wytwornie niewyspecjalizowane w ‘tej
produkcji. Przykilad takiego cylindra przed-
wiony jest na rys. 5.

W konstrukcji tej boczne $ciany cylindra
stanowi rura R. Obydwa dna A i B sa Scig-
gniete szeregiem S$rub M, ktérych ilo§¢ powin-
na wystarczy¢é do zupelmego uszczelnienia
wnetrza cylindra, jako tez ich wytrzymatosé
powinna zréwnowazy¢ sile rozciggajgca oby-
dwa dna znajdujace sie pod ci$nieniem spre-
zonego powietrza. Dlawik skérzany C, oraz
z tegoz materialu wykonane manszety P spel-
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niaja role uszczelnien. Skoéra do powyzszego
celu winna byé umiejetnie formowana po jej
odpowiednim przygotowaniu przez podgrzanie
w stosownym plynie np. w ttuszezu lub oleju
maszynowym. Powietrze sprezone doprowadza
sie przez otwory K i L umieszczone w dnach
cylindra.

Rozpatrywane dotychezas konstrukcje cy-
lindréw pneumatycznych nie posiadaly mozli-
wosei przepuszczania przez ttoczysko materia-
lu pretowego. W  warunkach produkeji
nowoczesnej, w ktérej material pretowy jako
potfabrykat odgrywa bardzo doniosta role,
brak mozliwo$ci jego obrobki z udzialem
uchwytéw pneumatycznych stanowilby bardzo

dotkliwg wade tych ostatnich. Totez rozwig-

zanie, ktére wprowadza tloczysko wykonane
w postaci rury, stanowi postep w rozwoju kon-
strukeji uchwytéw pneumatycznych. Przyklad
takiego rozwigzania przedstawiono na rys. 6.

Jak widaé¢ z rysunku, konstrukcja cylindra
nie rézni sie zasadniczo od oméwionych po-
przednio. Jedyng istotng réznice stanowi zwiek-
szona Srednica ttoczyska, oraz jego przecho-
dzenie przez obydwa dna cylindra, czego unik-
nieto w konstrukcjach podanych poprzednio.
Stanowi to réwniez powo6d do znacznej zmiany
ksztaltu i wymiaréw koncowki F doprowadza-
jacej powietrze sprezone.

Sterowanie urzadzen pneumatycznych odby-
wa sie najczesciej za pomocg zaworow rozrzad-
czych specjalnej konstrukeji, ktérej prosty
przyklad pokazano na rys. 7.

Widzimy tu, iz korpus M zawiera wewnatrz
wlasciwy organ rozrzadezy F, ktéry swymi ce-
lowo uksztaltowanymi kanatami przeprowadza
wszystkie zgdane polgczenia. W ten sposéb, za-
kladajac iz przewodem B dochodzi sprezone
powietrze ze zbiornika, mozemy kierowaé je
na pozgdang strone tloka przez koncéwke C
polozong po drugiej stronie kurka. Rowno-
cze$nie ta strona cylindra, ktéra powinna byé
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w danej chwili
oproézniona z po-
wietrza, poniewaz
role swg wypelnito
ono w poprzednim
zabiegu, zostaje
—~ przez inny kanal
polaczona z atmo-
sferg zewnetrzng
za posrednictwem
otworé6w E i D.
Jezeli cze$¢ F prze-
krecimy w kierun-
ku strzalki a o kat
90°, wowecezas role
kanalow zostaja za-
mienione i nastgpi
ruch tloka w kie-
runku przeciwnym
do poprzedniego.

Rys. 1.

Poniewaz warunki nowoczesnej produkcji
wymagaja niekiedy pozostawienia obstuguja-
cemu pelnej swobody obydwu rak, przeto
stosuje sie w tych wypadkach uruchamianie
kurka rozrzadczego za pomocg odpowiednio
urzadzonego pedatu. Przyklad takiego rozwia-
zania podano na rys. 8.

W tym wypadku zawér
rozrzgdezy S przyniocowa-
ny do obrabiarki na odpo-
wiedniej wysokosci posia-
da umieszczone na prze-
diuzeniu kurka koltko ze-
bate W, ktére zazebia sie
z zebatka naciet3 na
drazku M laczacym kurek
z pedalem R. Sprezyna L
stuzy do ustawiania kurka

i
i
3355088 1

Rys. 8.

‘W polozeniu mocujacym przedmiot. Nacisniecie
pedatu w kierunku strzatki a powoduje zluzo-
wanie uchwytu celem wymiany obrobionego
przedmiotu na nowy. Usprawnienie obstugi
przeprowadzone w ten sposéb daje duza korzysé
w - przypadkach gdy wyjmowanie i =zakia-
danie przedmiotu wymaga wspéldzialania oby-
dwu rak obstugujacego, gdyz czyni zbedng obe-
cnos¢ drugiej osoby obstugujacej.

Uchwyty pneumatyczne
do toczenia i szlifowania

Opisane pneumatyczne cylindry stosuje sie
najczeéciej do uruchamiania elementéw uchwy-
tow do robot wykonywanych ma tokarkach,
rewolwerowkach, szlifierkach do otworbéw itp.
Mechanizmy uchwytéw uzywanych w wymie-
nionych operacjach sa konstrukcyjnie rozwig-
zywane w taki sposéb, aby zamykanie i otwie-
ranie szczek lub innych organéw uchwytu moglo
odbywaé sie na skutek osiowego przemieszcza-
nia ciegna poruszanego przez tloczysko cylin-
dra pneumatycznego. Rys. 9 przedstawia je-
jeden z przykladéw tak zaprcjektowanego
csamocentrujgcego uchwytu trojszezekowego.

Na rysunku tym widzimy korpus A uchwy-
tu, w ktérego promieniowych kanatach prze-
suwajj sie trzy szczeki podstawowe B. Do tych
ostatnich przymocowuje sie szczeki wymien-
ne C, ktére mozna ksztaltowaé dowolnie,
stosownie do ksztaltéw obrabianego przedmio-
tu. Przesuwanie szczek podstawowych B w kie-
runku promieniowym, celem zaciskania lub

zwalniania obrabianego przedmiotu, dokony-
wa sie za pomocg specjalnej tulei S, ktérg prze-
suwa sruba M w kierunku osiowym za poSre-
dnictwem ciegna L poruszanego od tloczyska
cylindtra pneumatycznego. Ukosne wystepy
tulei S zazebiaja sie doktadnie z odpowiednimi
wystepami podstawowych szczek B. Wsp6i-
dzialanie wymienionych wystepéw sprawia, iz
podczas ruchu tulei S w kierunku strzalki a
nastepuje zblizenie sie szczek ku Srodkowi i za-
ciskanie mocowanego przedmiotu. Przesuwajac
tuleje § w kierunku strzatki b uzyskujemy
ruch szczek skierowany na zewnatrz i tym
samym dokonywa sie zwolnienie przedmiotu.
Pragnac usuna¢ szczeki B nalezy wprowadzié
w Srodkowy szeSciokgtny otwér tulei S klucz
palcowy i pokreci¢ go w kierunku odwrotnym
do wskazowek zegara. W ten sposéb wyprowa-
dzamy poszczegblne wystepy z wzajemnego
zetkniecia i wyswabadzamy réwnoczeénie wszy-
stkie trzy szczeki. Ruchem klucza nalezy po-
konaé przy tym nacisk sprezyny R, dzialtaja-
cej na tloczek N zaopatrzony w ostrze Z tkwia-
ce normalnie w odpowiednim zaglebieniu tulei
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S. Celem przeciwdzialania wypadaniu szczek B
z korpusu A po ich zwolnieniu, umieszczono
bezpieczniki F dzialajace pod wplywem umie-
szczonej wewnatrz sprezyny. Kat pochylenia
ukas$nych wystepdw wynosi 15°. Daje to moz-
liwosé zaciskania przedmiotu z sitg okolo dwa
i p6t razy wiekszg, niz sita dostarczona przez
tloczysko cylindra pneumatycznego. PowyzZzsze
zwiekszenie sity (w wielu wypadkach bardzo
pozadane) otrzymuje sie po uwzglednieniu tar-
cia wystepujacego na ukosnych powierzchniach.
Skok uzytkowy szczek uzyskiwany w tym
rozwigzaniu nie jest wielki, jednakze przy od-
powiednim uksztaltowaniu elementéw wy-
starcza w pewnym zakresie Srednic do zupekie
pewnego zamocowywania obrabianych przed-
miotéw. Szczeki chwytowe C mocuje sie do
szczek podstawowych B za pomocg $rub G,
przy zetknieciu obydwu rodzajéw szczek na
powierzchniach zaopatrzonych w pasujace wza-
jemnie do siebie drobne zgbki W o kgcie wierz-
cholkowym 60° lub 90°, Daje to wyjatkowo
zZnaczng wytrzymatosé tak dokonanego pola-
czenia, ktdre zdolne jest przeciwstawié sie sitom
promieniowym wystepujacym podczas moco-
wania.

Oproécz stosowania uchwytéw tego typu na
obrabiarkach $rednich rozmiaréw mozna wy-
korzystaé je réwniez na obrabiarkach wiek-
szych, jak np. na karuzeléwee (rys. 10).
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Rys. 10.

Do znanych z poprzedniego opisu szczego6low
mozna doda¢ w tym przypadku nastepujace.
Cylinder E umieszcza sie u dolu, zamocowujac
go do specjalnej rury M za poSrednictwem
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kotnierza F. Funkcje poruszania uchwytu przej-
muje w tym wypadku specjalne ciegno L, réw-
niez w postaci rury, ktére posredniczy pomiedzy
ttokiem cylindra i tuleja z wystepami S. Ca-
1o$¢ okryta jest rura ochronng N. Umocowanie
cylindra pneumatycznego na dolnym koficu
wrzeciona roboczego karuzelowki, jak to za-
zwycza] jest mozliwe w obrabiarkach innych
typoéw, jest w tym przypadku niewskazane ze
wzgledu na warunki ruchowe wrzeciona karu-
zelowki i jego utozyskowanie. Stad koniecznosé
zastosowania specjalnej, umieszczonej we-
wnatrz wrzeciona, rury M. W przewidywaniu
zastosowania pneumatycznego uchwytu nalezy
wykonaé pod stotem karuzeléwki odpowiednio
obszerne zaglebienie U, ktérego Sciany spo-
rzadza sie z betonu. Dostep do organdéw pneuma-
tycznych umieszezonych w zaglebieniu znaj-
duje sie zazwyczaj od tylu maszyny i jest za-
kryty blacha podczas pracy obrabiarki. Umiesz-
czone w samym uchwycie $ruby R stuza do
nastawiania szczek K w pozadanym polozeniu.
Jasng jest rzeczg, iz stosowanie w tych wypad-
kach cylindry pneumatyczne zaliczyé nalezy
do jednostek o najwiekszych spotykanych wy-
miarach.

Inng, nieco odmienng konstrukcje uchwytu
preumatycznego przedstawiono na rys. 11. Wi-
doczna tu dizwignia katowa P zaczepia swym
krotszym ramieniem o podstawows szezeke B,
do ktdérej mocuje sie dwiema Srubami L nie-
uwidoczniong na rysunku wlasciwa szczeke.
Dluzsze ramie dzwigni P tkwi w obwodowym
rowku tulei A przesuwanej osiowo przez cie-
gno M poruszane przez tlok cylindra pneuma-
tycznego. Ruch tulei A w kierunku strzatki e
powoduje zblizanie sie szczek ku Srodkowi
i zaciskanie przedmiotu, za§ w kierunku od-
wrotnym — powoduje jego zluzowanie. Roéz-
nica dtugo$ci ramion dzwigni zwigksza sile
zaciskajgca trzykrotnie, co przyczynia si¢ do
tym pewniejszego mocowania obrabianego
przedmiotu. Dzieje sie to kosztem zmniejsze-
nia drogi odbywanej przez szczeki podczas za-
ciskania. Jak wiadomo 2z poprzednich rozwa-
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zan, zmniejszenie takie nie jest szkodliwe, gdy
istnieje mozliwoéé¢ uzycia odpowiednich szczek,
dostosowanych do ksztaltu i wymaréw obra-
bianego -przedmiotu.

Celem dostatecznie sztywnego zamocowania,
szczek wlaSciwych na szczekach B wykonano
plytkie zaglebienia E, ktérym odpowiadajg do-
ktadnie dopasowane wystepy na czeSciach
szcezek wlasSciwych.

Konstrukecja ostatnio podana posiada wiele
postaci mniej prostych niz na rys. 11.

7 4 W/%V

335/50-R12

336/50~Rr3
Rys. 12 Rys. 13
Rzadziej spotykane rozwigzania pokozano

na rys. 12 i 13. Na rysunku 12 ponad osig §rod-
kowa pokazano uchwyt w polozeniu zaci$nie-
tym, u dolu za$§ — w polozeniu zluzowanym.
W rysunku 13 stosunek ramion diwigni wy-
nosi 1 : 1, z czym liczy¢ sie nalezy w zastoso-
waniu tej konstrukecji. Podane ostatnio przy-
kiady dotycza najczesciej uchwytéw dwuszcze-
kowych. '

Rozwiazan uchwytéw do toczenia i szli-
fowania obslugiwanych przez cylindry pneu-
matyczne jest bardzo wiele. Pragnac omoéwié
pewne rozwigzania typowe rozpoczniemy od
najprostszych konstrukcji, polegajgcych na
wykorzystaniu specjalnych szczek zamocowa-
nych do szczek podstawowych w normalnych
uchwytach opisywanych ostatnio.

Na rys. 14 podano przyktadowo trzy odmia-
ny szczek specjalnych. Widzimy wiec na rys.
14a sposéb ksztaltowania szczeki przeznaczo-
nej do toczenia krazka na czole i w otworze. Na

9 b
!

Rys. 14.

rys. 14b wskazano spos6b chwytania czesto
spotykanego ksztaltu ‘krazka polaczonego
z piasty, dajgcy moznosé obrobki czola, otworu
oraz zewnetrzne] powierzchni walcowej kraz-
ka. Rys. 14c wyobraza sposéb chwytania kraz-

ka od strony otworu celem obrébki czola i po-
wierzenni  zewnetrznej. Umieszczone obok
szkicéw strzatki podaja kierunek przesuwu
szczek celem  zamocowania  przedmiotéw.
Jasne jest, iz konstrukcja szczek nie ré6zni sie
w tym wypadku niczym od konstrukcyj prze-
znaczonych do obstugi zwyczajnym sposobem
recznym, co zgadza sie w pelni z uczynionym
zatozeniem, iz pneumatyczne uchwyty majg za
zadanie zastgpi¢ powolng obsluge reczna.

Pomystowy i skuteczny sposéb mocowania
tulei cylindrowej do jej rownoczesnej obroébki
z zewnatrz i wewnatrz pokazano na rys. 15.
Widzimy tu przedmiot P uchwycony za kot-
nierz pozostawiony z poprzedniej obrébki
i przewidziany specjalnie w tym celu. Kolnie-
rzem tym przyciska si¢ tuleje do czola przy
pomocy trzech odpowiednio uksztaltowanych
dzwigien M, ktore sg poruszane za pomocy tto-
czka L zaopatrzonego w rowek do zabierania
koncéwek K dzwigni. Ttoczek L jest przesu-
wany przez tlok cylindra pneumatycznego
w kierunku osiowym odpowiadajgcym pozycji
zaciskania lub luzowania przedmiotu. Znajdu-
jacy sie wewnatrz obrabianej tulei trzpien S
stuzy z jednej strony do prowadzenia nieuwi-
doczrionego na rysunku narzedzia, z drugiej
za$§ strony doprowadza ciecz chlodzaca do
miejsc skrawanych podeczas obrébki.

=
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Rys. 15.

Uchwyt stuzacy do szlifowania otworéw
w dzwigniach przedstawiony jest na rys. 16.
Przedmiot P wycentrowany wediug otworu na
czopie N jest przytrzymywany w trzech miej-
scach dzwigniami L osadzonymi obrotowo na
sworzeniach S w kolnierzu tulei M, pocigganej
w kierunku strzalek e i b przez tlok cylindra
pneumatycznego. Podczas przesuwania tulei M
w kierunku strzatki b nastepuje dociskanie
przedmiotu do czola, jako do obranej w tym
wypadku podstawy obrébkowej. Jest to pozy-
cja robocza uchwytu. Pragnac przedmiot zlu-
zowat przesuwamy za po$rednictwem cylindra
pneumatycznego tuleje M w  kierunku
strzatki a. Jako bezposrednie nastepstwo tego
ruchu wystapi przesuniecie dzwigni L na
prawo do miniecia sie krawedzi A z poczgt-
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kowym punktem B odpowiednio przewidzia-
nego zaciosu na dzwigni L. Pod wplywem
dziatania sprezyny C diwignia L odchyli sie
ku gérze i zwolni przytrzymywany przedmiot,
ktéry w tym polozeniu da sie bez trudnosci
zdjaé z centrujgcego czopa N. Celem przeciw-
dziatania niepozadanemu zeSlizgiwaniu sie
sprezyny z naciskanej koncoéwki dzwigni L,
przewidziano trzpieh K, osadzony na state
w przedniej czeSci uchwytu.

Ciekawg postaé uchwytu pneumatycznego
stuzgcego do szlifowania otworu w watku
z kolem zebatym P przedstawiono na rys. 17.
Specjalne wrzeciono przedmiotowe M szli-
fierki do otworéw zawiera wewnatrz tuleje K,
ktora jest polaczona za pomoca ciegna N z tlo-
czyskiem cylindra pneumatycznego. Wewnatrz
wrzeciona M znajduje sie osadzony na stale
w specjalnym wsporniku C kiel B, podpiera-
jacy przedmiot w nakietku obranym za pod-
stawe cbrobkowa. Wspornik C umieszczony jest
wewnatrz tulei K, w wykroju wykonanym
w tej ostatniej. Tuleja K jest z przodu uksztat-
towana stozkowo 1 przecieta promieniowo
w trzech miejscach. Do jej wewnetrzniej po-
wierzchni przymocowano trzy obsady S wraz
z waleczkami Z sluzacymi do chwytania uze-

Rys. 17.
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bionego wienca przedmiotu (jest to =znana
i og6lnie stosowana metoda ustalania i moco-
wania kot zebatych do szlifowania otworéw
osiowych). Mocowanie przedmiotu odbywa sig
w tym wypadku w ten sposob, iz tlok cylindra
pneumatycznego pocigga tuleje K w kierunku
strzatki «. Przedni koniec tulei K opierajac
sie podczas tego o powierzchnie stozkowg F
oprawy T, zbliza do srodka waleczki Z, zaci-
skajgc réwnoczeénie obrabiany przedmiot, ktory
przyjmuje $cisle $rodkowe polozenie odpowia-
dajace dokladnie pozycji pozadanej do szlifo-
wania wewnetrznego otworu. Po przesunieciu
tloka cylindra pneumatycznego w kierunku
strzatki b nastepuje zwolnienie zamocowanego
przedmiotu, ktéry daje sie tatwo wysunagé
z wnetrza wrzeciona.

Nie wyczerpujac wszelkich w tej dziedzi-
nie nastreczajacych sie mezliwosei, ktorych
liczba jest bardzo wielka, wspomnieé mozna
0 jeszcze jednym nader pciytecznym zastoso-
sowaniu urzadzen pneumatycznych, ktérego
przyklad przedstawiono na :7ys. 18.

|
P

Y 335/50-Rig

Rys. 18.

Jest to urzadzenie tzw. kla przesuwnego,
ktérege dosuwanie i nastawianie odbywa sig
w tej konstrukcji za pomocg cylindra pneuma-
tycznego. Wewnatrz normalnie uksztattowa-
nego wrzeciona W, w jego stozkowym otworze
osadzono wktadke B zamocowang na stale za
pomoca pokrywy C i §rub S. Wewnatrz wkiad-
ki B wykonano dokladny otwér, w ktéorym
przesuwa sie dopasowany suwliwie kiel N.
Znajduje sie on pod bezposre-
dnim dziataniem sprezyny M,
napierajgcej nan za poSrednic-
twem trzona L 1 osadzonej
w tulei T, polaczonej sztywno

ciggnem F z tloczyskiem cylin-
dra pneumatycznego. Na prze-

dniej stronie wktadki B osa-
dzono pokrywe K, ktéra sluzy
jako ochrona przed zbyt dale-
kim wysuwaniem sie kta N pod
naciskiem sprezyny M. Poza
tym czolo pokrywy K shuzy
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za plaszczyzne oporows dla przedmiotu obra-
bianego P. Kolek Z osadzony na stale w po-
krywie K naprzeciw odpowiedniego otworu wy-
konanego na czole przedmiotu stuzy do zabie-
rania tego ostatniego podczas obrébki.

Jesli w pracy na tokarce wielonozowej
pragniemy utrzymaé¢ stale jednakows odle-
glos¢ osiowa narzedzi od czola przedmiotu,
woéwezas urzadzenie w przytoczonym ostatnio
przyktadzie speini to zadanie w sposéb najbar-
dziej dogodny.

Na podobnej zasadzie opiera sie uchwyt
do obrébki zewnetrznej strony kolnierza po-
krywy P, przedstawiony na rys. 19.

I tu jak poprzednio, nacisk wywarty przez
tlok cylindra pneumatycznego stuzy do cen-
trowania i zabierania przedmiotu, ktoéry jest

Inz.-mech. STANISEAW JABEONSKI

135/50-R19

Rys. 19.

dociskany ze strony przeciwnej przez wkladke.
M osadzona na kle S konika. Ze wzgledu na
duzg prace tarcia, kiet S powinien byé
obrotowy.

(c. d.n.)

WPLYW KONSTRUKCJI NA PRZEBIEG | WYNIKI
OBROBKI CIEPLNE]

Artykut

przedstawia zalety
cieplnie przed skrawaniem,

stosowania materiatéw obrobionych
a nastepnie krotko analizuje przyczyny

powstawunia odksztatcen i peknie¢ hartowniczych oraz wytyczne doboru
stali, W dalszej czesci cmdéwione sg warunki, ktérych powinien przestrze-
ga¢ konsiruktor przedmiotéw obrabianych cieplnie, zilustrowane przy-
kladami dobrych i zlych rozwigzan konstrukcyjnych.

Nowoczesne konstrukeje maszynowe w zna-
cznym stopniu opierajg sie na materiatach
obrabionych cieplnie. Pomijajagc budowe samo-
lotéw i samochodéw, gdzie od poczatku stoso-
wano na wiekszo$¢ cze$ci tych maszyn ma-
terialy wysokiej jakoSci obrobione cieplnie,
daznos¢ do zastapienia materialéw surowych
materiatami obrobionymi cieplnie wyraznie
zaznacza sie w ostatnich latach i w budowie
innych maszyn jak obrabiarki, parowozy, ma-
szyny wlokiennicze, rolnicze, budowlane itd.

Dazenie do zwiekszenia wydajnoéci maszyn
sklania do stosowania coraz to wiekszych szyb-
kosci ruchu poszczegélnych czesci i pociaga za
sobg zwiekszenie sit dziatajacych na nie.

Niejednokrotnie stawiane sg réwniez wyma-
gania mozliwie daleko ddgcego zmniejszenia
ciezaru poruszajgcych sie elementéw.

Te wymagania zmuszajg nowoczesnego kon-
struktora, dazacego do jak najwiekszego zmniej-
szenia przekrojéw, do stosowania materiatéw
0 wysokich wlasnos$ciach mechanicznych osig-
galnych przede wszystkim przez obrobke
cieping.’

Wreszcie do wyrobu wszelkiego rodzaju
narzedzi oddawna stosuje sie prawie wylgcznie
materiaty obrobione cieplnie.

Obrébka cieplna, majgca na celu podwyzsze-
nie wilasnosci mechanicznych materiatu, pocig-
ga za sobg glebokie zmiany budowy wewne-
trznej. Szereg zjawisk natury fizyczno—
chemicznej, towarzyszacych obrébce cieplnej,
wywiera nie tylko wplyw dodatni polegajacy
na polepszeniu wtasnosci mechanicznych ma-

terialu obrabianego, lecz pocigga za sobg i uje-
mne skutki, jak powstawanie naprezen wewne-
trznych, odksztalcen trwaltych, peknieé, zmiany
stanu powierzchni itd.

Te ujemne zjawiska, towarzyszace obroébce
cieplnej, w niektérych przypadkach mogg uczy-
ni¢ przedmiot obrabiany nie nadajacym sie do
uzytku.

Jednym ze Srodkéw zaradzenia zhu jest wy-
konanie przedmiotéw z materialu obrobionegc
cieplnie w stanie surowym, np. w postaci
preta lub odkuwki. Tego rodzaju rozwiazanie
znajduje coraz szersze zastosowanie przy wyko-
nywaniu bardzo wielu przedmiotéw ze stali
i innych stopéw i usuwa szereg niedogodnos$ci
zwigzanych 2z obrobka cieplng przedmiotow
wykcnanych na gotowo przed ta obrébka.

Niestety, sposéb ten nie da sie zastosowaé
we wszystkich przypadkach; na przeszkodzie
temu stoi zta obrabialno$é stali o wysokiej
twardo$ci. Stal o twardosci Hy; powyzej
400 kG/mm?2 jest praktycznie nieobrabialna
droga skrawania, a zastosowanie szlifowania
do uksztaltowania przedmiotu z materiatu obro-
bionego cieplnie nie zawsze jest ekonomiczne.
Totez wykonywanie przedmiotéw na gotowo
z materiatu obrobionego cieplnie w stanie suro-
wym ogranicza sie do takich przypadkéw, gdy
marterial po obrébce cieplnej jest stosunkowo
latwo obrabialny za pomoca skrawania, jak na
przyklad stale o twardosci nieprzekraczajacej
Hp = 350 kG/mm?, stopy glinu i stopy miedzi.

Gdy wymagana twardo$¢ materiatu przekra-
cza granice obrabialno$ci, przedmioty podlega~
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jace obrobee cieplnej sa wykonywane na goto-
wo lub z bardzo nieznacznymi nadmiarami na
pbéZniejszg obrobke szlifowaniem.

Konstruktor musi sie wowczas liczy¢ ze
wszystkimi zjawiskami towarzyszacymi obro-
bce cieplnej, ktore moga spowodowaé niepoza-
dane skutki i dazy¢ do utatwienia obrobki ciepl-
nej przedmiotoéw przez niego zaprojektowanych.

Projektujac przedmiot, konstruktor powi-
nien wiedzieé¢ jakie czynniki utrudniaja wyko-
nanie obrobki cieplnej i unika¢ ich.

Jedng z najwigkszych trudnoéci, ktére napo-
tyka sie w obrébce cieplnej, a w szczego6lnosci
przy hartowaniu, jest powstawanie nadmier-
nych . naprezen wewnetrznych w materiale
obrabianym. Naprezenia te moga spowodowaéc
odksztatcenie przedmiotu lub wrecz jego zni-
szczenie na skutek pekniecial).

Na powstawanie naprezen ogromny wplyw
ma nieréwnomierno$¢ ogrzewania lub chlodze-
nia, ktéra w gtdéwnej mierze zalezy od wielkoSci
i ksztaltu przedmiotu obrabianego cieplnie.
Najprostszym przykladem wplywu wielkoSei
przekroju na réwnomiernos¢ chiodzenia jest
watek stozkowy (rys.1). Przy chlodzeniu czesé
ciefisza zostanie oziebiona szybciej niz cze§é
grubsza i rdéznica temperatur podczas chiodze-
nia w obu koncach bedzie tym wieksza im wie-
ksza jest réznica $rednic podstaw stozka.

W pewnym momencie chiodzenia punkt A,
lezacy w S$rodku przekroju w czeSci cienszej
stozka, juz osiggnie temperature powierzchni,
gdy w punkcie B, lezagcym w $rodku przekroju
czeSci grubszej stozka bedzie panowata tempe-
ratura zblizona do temperatury wyjsciowej.
Powstajace przy tym nieréwnomierne kurcze-
nie sie materiatu stygnacego wywoluje napreze-
nia wewnetrzne.

Nier6wnomiernosé chlodzenia zalezy nie
tylko od nieréwnomiernos$ci przekroju, lecz i od
ksztaltu przedmiotu. v

Przedmiot pokazany na rys. 2, mimo ze posia-
da réwnomierny przekroj, nie stygnie réwno-
miernije. :

Dowolny punkt na powierzchni tego przed-
miotu np. punkt C oddaje na zewnatrz tyle
ciepta na jednostke czasu, ile go otrzymuje od
wewnatrz przedmiotu. Wystajace naroze
A jest chlodzone z 3 stron, wskutek czego od-
daje cieplo intensywniej niz krawedZz B chlo-
dzona z 2 stron. Wewnetrzne naroza jak np. D
sg chlodzone znacznie wolniej wskutek blisko-
Sci écian gorgcego przedmiotu. Zatem chlodze-
nie miejsca A jest najszybsze, a miejsca D naj-
wolniejsze. '

Rozumowania przytoczone dla chtodzenia
sag wazne i dla ogrzewania, aczkolwiek napre-
zenia wystepujgce przy ogrzaniu sa zazwyczaj
znacznie mniejsze niz przy chlodzeniu.

1) Patrz artykul inz.-mech. Pawla Kosieradzkiego
»Przyczyny powstawania peknie¢ i odksztalceh przy
hartowaniu stali“ w zeszycie 7—8/50 ,,Mechanika*“.
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Drugim waznym czynnikiem, wplywajacym
na rownomierne ogrzewanie lub chlodzenie,
jest wplyw $rodowiska ogrzewajacego lub chto-
dzgcego na szybko$¢ doprowadzania albo od-
prowadzania ciepla.

Powolne ogrzewanie, np. razem z piecem lub
ogrzewanie stopniowe, kolejno w kilku piecach
o coraz to wyzsze] temperaturze, w najgorszym
przypadku wywotuje tylko nieznaczne napre-
Zenia, praktycznie nieszkodliwe.

Chlodzenie w wodzie jest bardziej nieréw-
nomierne niz chtodzenie w oleju, a to ostatnie
jest bardziej nieréwnomierne w stosunku do
chlodzenia w powietrzu. Chlodzenie w powie-
trzu zazwyczaj nie wywotuje szkodliwych na-
prezen.

Zgdana zmiana wlasnosci fizycznych stali,
ktéra ma zaj$¢ podczas obrébki cieplnej, w
znacznym stopniu zalezy od szybkosei chlo-
dzenia.

/u:

185/50-R2 A
Rys. 2.

186/50-R1

Rys. 1.

Na przyklad przy hartowaniu zadany efekt,
tzn. wzrost wytrzymalosci i twardosci, zacho-
dzi jedynie wtedy, gdy szybko$¢ chiodzenia
nie jest niZzszg niz tzw. krytyczna szybkosé
chlodzenia; ta ostatnia jest najnizszg szybko-
$cig, przy ktorej jeszcze zachodzi przemiana
austenit-martenzyt. Krytyczna szybkos¢ zalezy
od rodzaju materiatlu i jego wilasno$ci fizycz-
nych, jak hartowno$¢, cieplo wiasciwe,. przewo-
dno$é cieplna itd. Gdy stal zostanie ochtodzo-
na 7 szybko$cig mniejsza niz krytyczna, zagdana
przemiana zachodzi tylko cze$ciowo lub nie
zachodzi wcale. ‘

Poza ksztaltem przedmiotu obrabianego
cieplnie pewny, a w niektérych wypadkach
znaczny wplyw na wynik obrébki cieplnej ma
wielko$¢ przekroju. Dotyczy to gléwnie przed-
miotéw wykonywanych ze stali lub innych

. stop6éw zelaza.

Jak to wynika z uprzednio rozpatrzonych
przykladoéw (rys. 1 i 2) materiat chtodzony nie
stygnie we wszystkich miejscach z jedna-
kowg szybko$cig. Najwiekszg szybko$¢ chlodze-
nia osigga powierzchnia przedmiotu; $rodek
przekroju stygnie najwolniej. Réznica pomie-
dzy szybkoscia chlodzenia powierzchni a $rod-
kiem przedmiotu, biorac rzecz ogoélnie, jest tym
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wieksza im dzieli je wieksza odleglosé, tzn. im
jego przekroéj jest wiekszy i przedmiot grubszy.

W niektérych przypadkach moze zdarzy¢ sie,
7ze szybkos¢ chlodzenia wewnetrznych czesci
przekroju bedzie ponizej wielkoSci krytycznej,
skgd powstanie nieréwnomierno$é budowy,
a co za tym idzie nierdwnomiernos$é wlasnosci
wytirzymalosciowych. Zjawisko to moze doty-
czy¢ przedmiotu obrabianego jako calosci lub
tylko pewnych jego czesci, jak np. grubszego
konca stozkowego watka pokazanego na rys 1.
Taka niejedncrodnos¢é budowy przyczynia sie
do wzrostu naprezen wewnetrznych.

Obliczenie wytrzymatosci przekroju o zmien-
nych i nie zawsze dajacych sie okreslic wilas-
nosciach mechanicznych jest bardzo trudne,
a nawet wrecz niemozliwe. Poza tym stosowa-
nie takiego niejednorodnego materiatu réwnato
by sie niewyzyskaniu jego mozliwosci wytrzy-
mato$ciowych i prowadzilo do niepotrzebnego
zwigkszenia czynnych przekrojow.

Nowoczesne warunki techniczne dla stali
uwzgledniaja omawiany wplyw wielkosci prze-
kroju na wlasnosci mechaniczne materialow
obrabianych. cieplnie, przywigzujgc podawane
wlasnosci wytrzymatosSciowe do pretéw okrag-
tych o okres§lonym przekroju, ktoéry nosi nazwe
przekroju miarodajnego (,,ruling section‘). Po-
niewaz wiele przedmiotéw posiada przekroje
inne niz okragly, np. kwadratowe, ptaskie itd.
opracowano metody umozliwiajace okreSlenie
tzw.
section’) dla tych przekroi. Przekréj réwnowa-
zny jest to taki przekréj kotowy, ktérego wa-
runki stygniecia w okreslonym $rodowisku sg je-
dnakowe z warunkami stygniecia rozpatrywa-

nego przekroju nieokraglego (patrz Normy Hut- -

nicze, Projekt Normy NH/BM-59).

- Np. szybkosé stygniecia w oleju przekroju
0 szerokosci 100 mm i grubosci 50 mm (stosu-
nek 2:1) jest rowna szybko$ci stygniecia preta
okraglego o $rednicy ok. 71 mm.

Nalezy pamieta¢, ze z reguly materialy dajg-
ce rownomierne wyniki obrébki cieplnej w gru-
bszych przekrojach sg drozsze, poniewaz wyma-
gaja wiekszych ilosci kosztownych domieszek
- stopowych. Azeby w miare mozliwosci ograni-
czy¢ stosowanie drozszych gatunkow stali, kon-
struktor powinien nadawaé¢ przekrojom takie
ksztalty, aby przekroje réownowazne wypadaly
jak najmniejsze. Moze to by¢ osiggniete np.
przez nadawanie pretom przekrojow dwuteo-
wych lub krzyzowych zamiast prostokatnych
lub okragtych, unikanie skupien materiatu
przez umieszczenie otwordéw, np. w piastach
k’t, w walach i czopach (otwory te oczywiscie
powinny byé wywiercone przed obroébka cie-
plng). Elementarnym przyktadem takiego po-
stepowania jest kolo wykonane z odkuwki
(rys. 3). Przed obrébka cieplng zostat wywier-
cony otwér w piascie oraz usunieta drogg skra-
Wania zewnetrzna warstwa materiatu.

Tego rodzaju postepowanie stosuje sie do
wigkszych odkuwek zwlaszcza, gdy nadmiary

réwnowaznych przekrojéow (,,equivalent-

na cbrobke sg duze, a réznice wielkosci prze-
krojéw poszczegblnych czesci odkuwki sg zna-
czne.

Zadanie konstruktora, poza prze-
prowadzeniem nalezytych obliczen majacych na
celu wyznaczenie sit zewnetrznych, dziatajgcych
na projektowane cze$ci przedmiotu i okreSle-
nie naprezen wystepujacych w poszczegélnych
przekrojach, polega na:

a) rozwazeniu i nalezytej ocenie wplywu
wszystkich oméwionych czynnikéw w odniesie-
niu do wlasno$ci materiatéw, ksztaltow i wiel-
kosci przekrojow,

b) wybraniu sposréd materialéw bedacych
do dyspozycji najbardziej odpowiedniego dla
projektowanego przedmiotu,

¢) nadawaniu projektowanemu przedmiotowi
ksztattow umozliwiajacych racjonalne wyko-
rzystanie wlasno$ci materiatu i ulatwiajacych
nalezyte wykonanie obrébki cieplnej.

. ra—— P50 ——>
7 07 1
I ih 1
il :
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= 186/50°R3 e 186/50-R4
Rys. 3. Rys. 4.

Kazdorazowe przestrzeganie opisanego po-
stepowania w znacznym stopniu przyczyni sig
do podniesienia jako$ci wytwarzanych wyro-
b6w i obnizenia kosztéw produkeji.

Wytyczne przy projektowaniu,
zmierzajgce do osiggniecia tego celu, dadzg sig
uja¢ jak nastepuje :

a) Nadanie przedmiotowi mozliwie zwartego
ksztaltu najbardziej zblizonego do ksztaltu ide-
alnego. ' '

Idealny, ze stanowiska obrébki -cieplnej,
ksztalt przedmiotu jest taki, ktéorego kazdy
punkt przekroju i powierzchni otrzymuje i od-
daje ciepto z jednakowa szybko$cig. Nie jest to
mozliwe do osiggniecia w praktyce, gdyz nawet
kula nie zupelnie odpowiada tym warunkom.

Rys. 4 podaje 2 niewla$ciwe rozwigzania kon-
strukcyjne a i ¢ tloczka sprawdzianu o wiekszej
$rednicy. Wadg rozwigzania a jest raptowne
przejécie z wiekszego przekroju na mniejszy.
Tloczek o takim ksztalcie bedzie stygl bardzo
nieréwnomiernie, co moze spowodowac¢ peknie-
cie na przejsciu lub odksztaicenie w formie
stozka. Rozwigzanie ¢ spowoduje odksztalcenie
w formie beczki, poniewaz $rodkowa czesé jest
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podparta a konce wolne. Rozwiazanie b daje
najbardziej zwarty ksztalt i jest najwtasciwsze,
gdyvz odksztalcenia, o ile powstaja, sa bardzo
nieznaczne. '

b) Poszczegélne elementy przedmiotu pro-
jektowanego powinny posiadaé mozliwie roé-
wnomierny przekrdj.

Nalezy zatem unikaé rozwigzan podobnych
do podanego na rys. 5a, przedstawiajacego kolo
zebote z walkiem, gdzie dolna cze$¢ posiada
przekroj kilka razy wiekszy od gérnej. Szybkie
chtodzenie przedmiotu o podobnym ksztatcie
moze spowodowaé¢ pekniecie na przejsciu. Rys.
5b wskazuje nalezycie zaprojektowane kolo zeg-
bate z watkiem. Konstrukcja nie posiada sku-
pien materialu i gwattownych przejsé.

Przedmioty o nieréwnomiernej grubosci
i niesymetryczne posiadaja bardzo znaczng
sktonno$¢é do odksztalcen w obrdbcee cieplnej,
zwlaszcza podczas hartowania.

Pokazany na rys. 6a pierScien o niesymetry-
cznym zgrubieniu Scianki owalizuje sie podczas
hartowania na skutek nieréwnomiernego chlo-
dzenia poszczegdlnych czesci przekroju.

Pierscien wykonywany wedtug rys. 6b, z ot-
worem wywierconym w grubszej czeSci prze-
dmiotu, posiada mniej wigcej zréwnany prze-
kroj- W czasie hartowania bedzie on stygt bar-
dziej réwnomiernie, co z kolei zmniejszy od-
ksztalcenia.

dobrze

186/50-R$

Ksztaltéw tego rodzaju nalezy w miare moz-
nosci nie stosowa¢, poniewaz unikniecie od-
ksztalcen jest w tym wypadku bardzo trudne.

c) Nalezy unikaé¢ ostrych brzegéw i podcie¢,
ktére powodujg przy chtodzeniu skupienia na-
prezen wewnetrznych bedacych zazwyczaj zro-
diem peknieé.
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Na rys. 7a pokazany zostal zaglownik do ni-
ciarki pneumatycznej posiadajacy ostre zakon-
czenie na obwodzie A wybrania na gléwke nita.
Wykonanie tego rodzaju pocigga za sobg sku-
pienie naprezen hartowniczych i pekanie zagto-
wnika po linii B - C podczas hartowania lub
w -czasie pracy. Powierzchnia pekniecia prze-
biega przez najbardziej utwardzong cze$é prze-
kroju, oznaczong na rysunku przez zaczernienie.

Nieznaczne zwiek- al .
szenie Srednicy zew-
netrznej zakonczenia
zaglownika, pokaza-
ne na rys. 7b, sprzy-
ja bardziej roéwno-
miernemu odprowa-
dzaniu ciepta, co l
zmniejsza naprezenia

395 e A b) ~ o5
A

N

wewnetrzne i usuwa e ws-#?  dobrze
niebezpieczenstwo pe- Rys. 7
knieé. t

Rys. 8a podaje niewlasciwe wykonanie row-:
ka na klin z ostrymi katami. Wtasciwie wyko-
nany rowek, posiadajgcy zaokraglone katy,
przedstawia rys. 8b.

y }
a) y a) . B
\/ AN
P He s
| b) -
b) 1 ; dobrze . ¢ <
v I L
dobize
186/50-R8 dobrze oz
Rys. 8. Rys. 9.

Spos6éb zlagodzenia dzialania ostrego kata
w przedmiocie z rys. 9a pokazujg rys. 9b i 9c.
Rozwigzanie c jest najlepsze lecz najtrudniejsze
do wykonania. Rozwigzanie b w wielu przy-
padkach moze okazaé¢ sie zupelnie wystarcza-
jacym.

Rys. 10a wskazuje na wadliwe wykonanie
szyjki freza z ostrymi podcieciami, ktére sz
zazwycza]j zroditem peknie¢ w hartowaniu lub
pracy. Wlasciwym jest a
rozwigzanie b, posiadajace '
zaokraglone przejscia. ? o E

Poniewaz wystajace yd
ostre krawedzie i naroza e
sg podczas grzania wysta- - b)

wione na doplyw ciepla
@ —

z 2 lub 3 stron, przeto na-
185/50-R10

grzewajg sie szybciej i bar-
dziej sa narazone na
utleniajace i odweglajace
dziatanie atmosfery pieca.
Stosowanie zaokraglonych krawedzi jest wiec
pozadane roéwniez i z tego powodu.

dobrze
Rys. 10.
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d) Unikanie rozwigzan powodujacych osta-
bienie przekroju w pewnych mle]scach jak np.
rowki, ctwory, wyciecia itd.

X -Att
#6150 125/50~R17

Rys. 12.

Rys. 11.

Rowki na kliny we frezach powinny by¢ tak
umieszczone, azeby nie ostabiaty zbytnio prze-
kroju freza; poza tym odlegtos¢ kata rowka od
wyciecia zeba freza powinna byé mozliwie naj-
wieksza.

Rys. 11 podaje wilasciwe (B) i niewlasciwe
{4 i C) umieszczenie rowka na frezie. Podobnie
rys. 12a wskazuje na niewladciwy ksztatt i umie-
szezenie rowka w chwycie freza rurkowego.
Rozwigzanie b jest wlasciwe — zwigksza odle-
gtos¢ od wyciecia zeba i ma zaokraglone dno
rowka.

“Wplyw rozmieszczenia otworéw w przedmio-
cie hartowanym na powstawanie naprezen we-
wnetrznych najlepiej zilustruje nastepujacy

przyklad:
.G) r—100——-— b)/ / C)
| O O7f 1000
000
QO

000

186/50-R13

Q"/

Rys. 13.

Prostokatna ptytka (rys. 13a) o zwartym
ksztalcie, dostatecznie gruba w stosunku do
diugosci bokéw i nie posiadajgca otworéw, moze
byé z powodzeniem wykonana ze stali o duzej
zawartoéci wegla do hartowania w wodzie.
Naprezenia wewnetrzne, powstajace podczas
hartoewania, rozkladajg sie stosunkowo réwno-
miernie i nie przekraczajg niebezpiecznej wiel-
kosci, nie powodujg wiec odksztalcenia i pek-
nie¢. Podobna plytka po wywierceniu w niej
4 otworéw w rogach (rys. 13b) uzyskuje przez
to ksztalt bardzo niebezpieczny: podczas gwal-
townego chlodzenia w wodzie powstajg sku-
pienia naprezen w cienkich $ciankach pomiedzy
otworami a bokami plytki, co zazwyczaj pocigga
za soba pekanie plytki w miejscach zaznaczo-
nych na rysunku. Dzieje sie to na skutek szyb-
kiego chlodzenia cienkich $cianek w stosunku
do $rodkowej czeSci plytki.

Wywiercenie otworéw symetrycznie rozsta-
wionych na catej powierzchni plytki (rys. 13c)
usuwa roéznice grubo$ci przekrojow w poszcze-
gbélnych czesciach ptytki. Plytka tego rodzaju
stygnie podczas hartowania mniej wiecej row-
nomiernie i nie jest sktonna do peknie¢.

Jedli tego rodzaju zréwnowazenie mas nie
jest mozliwe, otwory potozone w poblizu kra-
wedzi nalezy zalepiaé gling azbestowsg, wtedy
warunki chlodzenia, np. plytki z rys. 13b staja
sie¢ podobne do warunkéw chlodzenia plytki
Tys. }3a i niebezpieczenstwo pekania zmniej-
sza sie.

Przykladem takiego rozwigzania jest otwor
na $rube umieszczony zbyt blisko ostrego wy-
ciecia matrycy (rys. 14). Niezalepiony spowo-~
duje pekniecie matrycy podczas hartowania
w miejscu najmniejszego przekroju. Wiasciw-
sze jest jednak odsunigcie tego otworu od
wyciecia.

—G}é&
| @{%}
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e 150 —*.1
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|
[

136/55-R14 185/50-R 15

Rys. 14. Rys. 15.

e) Przedmioty o niesymetrycznym rozmiesz~
czeniu mas, lub posiadajgce czeSci wystajace
sg sklonne, na skutek wybitnie niekorzystnych
warunkéw dla réwnomiernego odprowadzania
ciepta, do wielkich odksztalce.. DaZeniem kon-
struktora powinno byé wynalezienie rozwia-
zania zapewniajagcego mozliwie symetryczne
rozlozenie mas.

Rys. 15 wyobraza wykrojnik, ktérego wy-
ciecie jest niesymetryczne w stosunku do po-
dluznej osi, co wywola odksztalcenie jedno-
stronne — kurczenie sie lewej strony wykroj-
nika. Wywiercenie kilku otworéw w czeSci
prawej, w celu zrownowazenia asymetrii mas
usunie powdd odksztalcenia.

Rys. .16a przedstawia krzywke rozrzadu
silnika lotniczego silnie odksztalcajgca sie
w hartowaniu na skutek niesymetrycznoseci
mas: uzebienia wewnetrznego po lewej stronie
i kolnierza po prawej.

Rozwigzanie b przy zachowaniu tego samego
ciezaru nie posiada wad rozwigzania a.

Tuleja uzebiona z jednym rowkiem na klin,
podana na rys. 17a, nastrecza duze trudnoé$ci
w hartowaniu, gdyz owalizuje sie. Wykonanie
(rys. 17b) posiadajace kilka rowkow rozmie-
szezonych symetrycznie, wykazuje znacznie
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g) Jednym ze sposobdéw unikniecia skutkéw

9 7 7z niewlaéciwego ze stanowiska obrobki cieplnej
Z 7. ksztaltu jest wykonanie przedmiotu o ksztal-
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Rys. 17.
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186/50-R1

Rys. 16.

mniejsze odksztatcenia, nie przekraczajace za-
zwyczaj dopuszczalnych granic dla tego rodzaju
przedmiotow.

Innym przykladem niesymetrycznego rozio-
zenia mas jest cze$é suportu obrabiarki poka-
zana na rys. 18a. Lewa cze$¢ suportu posiada
znaczne skupienie mas, poza tym zarys prze-
kroju posiada ostre brzegi i zatamania. Przed-
mioty tego rodzaju wykazujg wielkg sktonno$é
do odksztalcen w obrébce cieplnej na skutek
szybszego stygniecia prawej (cienszej) czeSci
przedmiotu w stosunku do lewej (grubszej).
Skupienia naprezen w miejscu ostrych zataman
moga wywota¢ peknigcia. Rys. 18b podaje na-
lezyte rozwigzanie konstrukcyjne: w lewej

czeSci przekroju wywiercono otwér w celu
zrownowazenia mas; ostre brzegi i zalamania

b)

Rys. 18.

zlagodzono zaokrggleniami. W tea sposéb osigg-
nieto bardziej réwnomierny przebieg przekroju
i usunieto miejsca skupiajace naprezenia. Ob-
rébka cieplna tak zaprojektowanej cze$ei jest
latwiejsza i wyniki jej sa pewniejsze.

a) ZE b) tm

f) Slepe otwory w
przedmiotach hartowa-
nych (rys. 19a, 5a) po-

- wodujg gromadzenie sie
pary uniemozliwiajace]
dostep cieczy chtodza-
cej do dna otworu, co
pociaga za sobg nie-
rownomierne chtodzenie
powodujace w wiekszo-
Sol wypadkéw peknie-
cie przedmiotu. Prze-
wiercenie otworu na
wylot, w sposob poka-
zany na rys. 19b i 5b,
usuwa  niebezpieczen-
stwo pekniecia.

Zle 186/50-R13

Rys. 19,

cie zlozonym, niesymetrycznym itp. z kilku
osobnych czesci posiadajacych bardziej dogodne
ksztalty. Sposéb ten jest niewatpliwie kosz-
towny, lecz w wypadku, gdy wykonanie przed-
miotu z jednej czesci pociaga za sobg duzg ilosé
brakéw wskutek odksztalcen — moze gie
optacié.

Rys. 20 wyobraza duze kolo zebate z po-
dwoéjnym uzebieniem wewnetrznym A i B,
sktonne do wielkich odksztatcen trudnych do
unikniecia, jako typowy przyklad przedmiotu
wymagajgcego wykonania raczej z kilku ele-

mentow.
a) i b §
A 9
§ B
d . _p 1 x R
7 7 ’,‘ //'/ Q‘u
foe) - ¥
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© 8 .
e " — X &
186/50-R20 186/50-R21
Rys. 20. Rys. 21.

Rys. 21a przedstawia narzedzie tnace o cien-
kim ostrzu i grubej piascie wykonane z jednego
kawalka. Mimo lagodnego przejécia z przekroju
x na przekréj y czesto peka lub krzywi sig
w hartowaniu.

Rozwigzanie z rys. 21b — plaska tarcza
umocowana do tulejki, usuwa wady kon-
strukeji.

h) Drugim sposobem korygujacym trudny
do obrobki cieplnej ksztalt przedmiotu jest sto-
sowanie specjalnych nadmiaréw materiatu badz
to rownowazgcych asymetrie mas, badz tez
wzmacniajacych przekrdj, badz wreszcie pod-
pierajgcych lub $ciggajacych poszczegdlne cze-
$ci przedmiotu, w celu nadania mu wiekszej
sztywnosci, lub polepszenia warunkéw odpro-
wadzania ciepfia.

Sposéb ten nalezy do najbardziej koszto-
wnych i moze by¢ stosowany tylko w takich
wypadkach, gdy wszelkie inne $rodki zaradcze
sg niemozliwe do zastosowania i gdy.koszty
ewentualnych brakéw przewyzszylyby koszty
tak skomplikowanego wykonania. Dlatego tez
sposéb ten znajduje praktyczne zastosowanie
wylacznie przy wytwarzaniu bardzo koszto-
wnych czesci, jak np. czesci silnik6w lotniczych.
W kazdym innym wypadku nalezy raczej dazyc
do znalezienia takiego rozwiazania konstrukecyj-
nego, ktére umozliwi tansze wykonanie.

Rys. 22 przedstawia wieniec kota zebatego
0 bardzo wiotkim przekroju przy dos¢ duzej
Srednicy. W celu unikniecia odksztatcen w har-
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towaniu wieniec jest hartowany wraz ze S$ro-
dkowsg czeScig (zaznaczona liniami przerywa-
nymi), ktéra usztywnia go. Srodkowsg czesé
wycina sie po zahartowaniu.

W celu unikniecia odksztatcen kola zebatego
o przekroju asymetrycznym (rys. 23a) obrobka
cieplna jest wykonywana na kole obrobionym
do ksztaltu przedstawionego na rys. 23b. Nad-
miar materiatu, ktéry zmniejsza asymetrie mas
i usztywnia kolo, usuwany jest drogg skra-
wania po wykonaniu obrébki cieplnej.

b

iz

R

7,

$200

186/50-R2.

186/50-R22

Rys. 22.

Rys. 23.

W sposéb nieco odmienny zostalo rozwigzane
wykonanie cienkosciennego pierécier}la, (o} w1e1-‘
kiej w stosunku do przekroju S$rednicy ze stali
sprezynowej, uwidocznionego na rys. 24a. Odt
ksztalcenia w hartowaniu przy niemozliwosci
zastosowania wiekszych nadmiaréw powodo-
waty duza ilo$¢ brakow. Rozwigzanie b przewi-
dujace wykonanie pierécieni z zahartowanej
i odpuszczonej do zadanej twardo$ci tulei, mi-
mo kosztownej obrébki utwardzonej stali, wy-
pada po uwzglednieniu kosztow brakow taniej.
Biorac rzecz og6lnie, wykonanie drobnych
przedmiotéw, czy to z materiatu pretowego, czy
to z odkuwek obrobionych cieplnie w stanie
surowym w hucie — jest odpowiednie ze
wzgledu na nizsze koszty (obrébka cieplna
przeprowadzona masowo w hutach jest znacz-
nie tansza).

Omoéwiony przyklad jest dobrag ilustracjg
wypadku niewlasciwego dobrania materialu
przez konstruktora. Wykonanie pierScienia
(uszczelki do tulei cylindra silnika.lotniczego)
z obrobionej cieplnie stali sprezynowej dopro-
wadzito do znacznych trudnosci w obroébce cie-
plnej pokonanych w sposéb opisany. Najwla-
Sciwszym rozwigzaniem bylo by wykonanie
pierScienia przez wytloczenie i wywalcowanie
z blachy stalowej utwardzonej przez zgniot.

i) Przy projektowaniu przedmiotéw podlega-
jacych naweglaniu nalezy unika¢ naweglania
tylko niektérych czesci, a to ze wzgledu na ko-
sztowno$é metod ostaniania i mozliwo$é powsta-
nia brakéw na skutek wad ostony.

W wypadkach, gdy tego nie da sie unikngé,
zwlaszeza przy przedmiotach o ksztattach wy-
dtuzonych i w ogéle sklonnych do odksztatcen,
nalezy liczyé sie z okolicznoscig, Ze warstwa

naweglona, o ile nie jest rozmieszczona syme-
trycznie, moze by¢ powodem odksztalcen na
skutek roéznic w skladzie chemicznym, rozsze-
rzalnoéci cieplnej i przewodnictwie cieplnym
pomiedzy warstwg naweglong a rdzeniem.

Z drugiej strony nalezy bra¢ pod uwage
dodatni wplyw na wlasnosci wytrzymaloSciowe
przedmiotu warstwy naweglonej lub naazoto-
wanej pokrywajacej cala powierzchnie przed-
miotu. Warstwa taka tworzac twardg skorupe
o wysokiej wytrzymatosci poza zwiekszeniem
odpornoéci na Scieranie, zwieksza w pewnym
stooniu wytrzymalo$¢ na zginanie, skrecanie
i zineczenie. Bardziej wydatne zwiekszenie od-
porno$ci na zmeczenie wystepuje w przed-
miotach naazotowanych. Grubo$é warstwy
utwardzonej nie powinna jednak obejmowaé
znacznej czeSci przekroju, gdyz powoduje to
krucho$é materiatu.

Najlepsze wyniki wytrzymatosciowe osigga
sie, gdy grubosé przekroju jest co najmniej
szesciokrotnie wigksza od grubosci warstwy
naweglonej.

J) Wymienione w punktach a) do i) $rodki
zaradcze w znacznym stopniu lagodza wplyw
niekorzystnego, ze stanowiska obrobki cieplnej,
ksztattu. ‘

Jednak, gdy ksztalt przedmiotu jest szczegél-
nie niekorzystny, zastosowanie tych $rodkéw
moze okaza¢ sie niedostateczne i odksztalcenia
gr;edmiotu w obrobce cieplnej wypadajg zbyt

uze.
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Rys. 25.

Rys. 24.

Czynnikiem, ktory w tym wypadku moze
przyczyni¢ sie do polepszenia jako$ci wyrobu,
jest zmniejszona szybko$é chlodzenia podczas
hartowania. Zastosowanie mniejszej szybko$ci
chlodzenia jest mozliwe przez zastosowanie
specjalnej techniki zanurzania lub przez uzycie
odpowiedniego materiatu, ktéry speinia zadane
warunki. Np. przejécie ze stali hartujgcej sie
w wodzie na stal do hartowania w oleju lub
w powietrzu, niejednokrotnie umozliwia ofrzy-
manie dobrych wynikéw nawet przy bardzo
niekorzystnym ksztalcie przedmiotéw harto-
wanych.

Rys. 25 podaje przyktad wykrojnika o ksztal-
cie bardzo rozwinietym i o nieréwnomiernym
przekroju. Naprezenia, ktére powstaly przy
hartewaniu w wodzie wykrojnika wykonanego
ze stali weglowe] stale powodowaly jego peka-

385



Zeszyt 910

'MECHANIK

Rok XXIII

nie w miejscu pokazanym na rysunku. Zmiana
ksztaltu na bardziej korzystny byla niemozliwa
ze wzgledéow konstrukcyjnych. Trudnosé zo-
stata pokonana przez zastosowanie stopniowego
zanurzania: wpierw chlodzono czolo matrycy
zanurzajgce tylko jej cze$é, a nastepnie chlo-
dzono dalsze czesci przez caltkowite zanurzenie.
W ten sposdb osiagnieto bardziej powolne
‘i bardziej réwnomierne chlodzenie, wskutek
czego naprezenia zmniejszylty sie i wykrojniki
chtodzone w ten spos6b nie pekaly.

Inny sposob rozwigzania tego zadania polega
na zastosowaniu materiatu posiadajgcego dosta-
teczng twardo$¢ po ochlodzeniu z mniejszg
szybkoscig, bez powstawania nadmiernych na-
prezen. Zastgpienie stali weglowe] stalg sto-
powa, np. chromowg o zawartosci ok. 12% Cr
i ok. 2% C lub inng stalg stopowa hartujacg sie
na powietrzu i posiadajgca dostatecznie wysoka
twardo$é, catkowicie usuwa niebezpieczehstwo
pekania matryc. Pomimo wyzszej ceny takiej
stali zastosowanie jej w tych warunkach w zu-
pelnosci optaca sie.

Do przedmiotéw bardzo sklonnych do krzy-
wienia sie i pekania w hartowaniu nalezy zali-
czy¢ przeciggacze o duzym stosunku Srednicy
do dtugoéci, np. 1 : 20. Wykonane ze stali har-
tujacej sie w oleju zawsze ulegajg wiekszemu
lub mniejszemu skrzywieniu, zwlaszcza gdy
posiadajg niesymetryczny przekréj. Zmniejsze-
nie szybkosci chtodzenia dzieki wykonaniu
przeciggacza ze stali hartujgcej sie w powietrzu
sprowadza odksztalcenia do wielkosci latwo
usuwalnej drogg szlifowania.

k) W wielu wypadkach mozna unikngé nie-
bezpiecznych odksztatcen przedmiotu przez za-
stosowanie metody obrébki cieplnej znanej pod
nazwg hartowania powierzchniowego (grzanie
metody plomieniows, kapielowg lub induk-
cyjna). Dotyczy to gléwnie przedmiotoéw, ktére
powinny posiadaé znaczng twardos¢ tylko na
powierzchni lub na czeSei powierzchni, co za-
zwyczaj bylo dotad osiggane drogg naweglenia

Iub azotowania. Tego rodzaju rozwigzanie
wymaga wiec tak zmiany metody obrobki cie-
plnej jak i rodzaju materiatu.

Wymieniona do$¢é diuga lista Srodkéw
zaradczych nie wyczerpuje catkowicie mozli-
wodci unikniecia niebezpiecznych odksztalcen.
Technika obrobki cieplnej dysponuje catym
szeregiem S$rodkéw zdazajacych do tego cely,
jak na przyklad hartowanie w specjalnych
uchwytach lub w prasach hartowniczych,
hartowanie stopniowe, zastosowanie dodatko-
wych zabiegow obrébki cieplnej, jak wyza-
rzanie, sezonowanie itd., lecz $érodki tego rodzaju
w malym stopniu sg zalezne od konstruktora,
wobec czego nie zostaly omoéwione -w tym
artykule.

Rozpatrzone przyktady wykonan konstruk-
cyjnych najrozmaitszych narzedzi i elementow
maszyn, znaczna czes¢ ktérych pochodzi z prak-
tyki przemystowej autora, bynajmniej nie wy-
czerpuje zagadnienia konstrukcji racjonalnej
ze stanowiska obrébki cieplnej. Maja one cha-
rakter raczej pewnych wytycznych.

Nalezy podkresli¢ konieczno$é sharmonizo-
wania wszystkich etapow wyrobu tego lub
innege przedmiotu, poczynajac od powstania
my$li tworczej konstruktora az do oddania
wykonanego przedmiotu do uzytku. Bardzo
waznyrm czynnikiem jest tu mozliwie najdalej
idgce zblizenie konstruktora do wykonawcy
w ogo6le, a do hartownika w szczego6lnoSci.
Poznanie przez konstrukiora zrédel trudnosci
w obrobce cieplnej projektowanych przez niego
przedmiotéw znacznie zmniejszy wielki dystans
wecigz jeszcze dzielagcy konstruktora od warszta-
towca, co wplynie korzystnie na ulatwienie
produkcji, na obnizenie jej kosztéw i podnie-
sienie jako$ci wyrobu.

ZRODEA I LITERATURA:
1. ,Metals Handbook* American Society for
tals, 1939.
2. F. Johnson. ,Metal Working and Heat Treatment
Manual“ Vol. I, Londyn 1945,
3. British Standards 971—1944 , Wrought Steels®.
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Inz.-mech. EDWARD ZMIHORSKI

DOBOR STALI NA MATRYCE | STEMPLE NA TLE
POLSKICH NORM

Artykul omawia dobor stali na narzedzia do wykrawania i tloczenia,
przeciggania, prasownia i giecia na zimo, narzedzia do kucia, praso-
wania i wytlaczania na gorgco oraz formy do odlewdéw pod cisnieniem.
Jako podstawa doboru sg rozwazune: analiza pracy poszczegélnych na-
rzedzi, stawiane im wymagania oraz zagadnienia fabrykacyjne.

Pod ogdlng nazwa matryc i stempli istnieje
duza grupa narzedzi o szerokiej réznorodnoéci
pracy, ktére mozna podzieli¢ na:

1. narzedzia do wykrawania,

2. narzedzia do ttoczenia na zimno tzw. cia-
gowe,

3. matryce do przeciagania na zimno (drutu,
pretéw, rur itp.),

4. narzedzia do prasowania i giecia na zimno,

5. narzedzia do pracy na goraco: do Kkucia,
prasowania i wytlaczania,

6. formy do odlewéw pod ci$nieniem.

Narzqdzia do wykrawania

Narzedzia do wykrawania maja charakter
pracy czesciowo podobny do pracy nozyc. Sy to
narzedzia przewaznie bardzo kosztowne i kon-
struowane w formie zlozonych = przyrzadéw,
w ktérych najwazniejszymi cze$ciami sklado-
wymi sg czeSci bezpos$rednio pracujace (tnace),
a wiec stempel i ptyta tngca. Od narzedzi tych
wymaga sie dobrych witasnosci tnacych i utrzy-
. mania przez jak najdluzszy czas nadanych
. ksztaltow, aby otrzymaé jak najwiekszg ilosé
produktu o réwnych krawedziach, bez zadzio-

réow, zawinieé i o zadanych wymiarach.

S5 to narzedzia typowo przeznaczone do
masowej produkcji. Zaleznie od zadanej wiel-
ko$ci produkeiji, tolerancji wymiaréw i rodzaju
materiatu uzytego do wyrobu, uwarunkowany
bedzie dobér materialu na te narzedzia.

Zaréwno stemple jak i ptyty tnace sg harto-
wane i po hartowaniu dokladnie wykanczane
na odpowiednie wymiary i pasowane ze sobg
z zachowaniem odpowiedniego luzu, ktory jest
niezbedny.

Wykanczanie wykrojow po hartowaniu sta-
nowi najkosztowniejszg operacje przy wykony-
waniu, tych narzedzi i uzaleznione jest $cisle od
wielko$ci deformacji powstatych w hartowaniu
" i naddatkéw materialu jakie z tego powodu
muszg byé¢ przewidziane. Z tych wzgledéw
dobédr stali powinien i§¢ po linii jak najmniej-
szego deformowania sie w hartowaniu, zwtasz-
cza na wykroje o ksztattach skomplikowanych,
ktére po -hartowaniu mogag by¢ wykanczane
tylko recznie

Takim materialem na stemple i plyty tnace
o wyzsze] wydajnosci i do ciezszej pracy bedzie
stal wysokostopowa chromowa o skladzie:
C=15—=+24%; Cr = 10 -+ 149% (np. NCK).

Na wykroje lzej pracujgce lub dla ‘malej
ilodci wyrobdéw, wystarczajgcym materialem
bedzie stal niskostopowa o skladzie: C = 1,0 -
1,5%; Mn = 0,5 +15%;Cr = 1 =+ 2%; W =
= 0+2% (np. NWC, NC§).

W wypadkach specjalnych, gdy ksztalty
wykrojow sg proste, np. okragle i zachedzi przy
tym silne zuzywanie sie tych wykrojow,
wskazanym bedzie zastosowanie normalnego
gatunku stali szybkotnacej.

W wypadkach kiedy pozgdana jest wieksza
elastycznodé stempli i odpornoéé na uderzenia,
kiedy zachodzi obawa wykruszenia lub zlama-
nia sie cienkich stempli, wskazanym jest uzycie
stali o sktadzie C = ok. 0,5%; W = ok. 2%;
Cr = ok. 1%; Si = ok. 0,9% (np. NZ3 lub
NZ2).

Na plyty tnace lzej pracujgce mozna stoso-
waé rowniez stal narzedziowsg manganows
C = ok. 0,85%; Mn = ok. 29% (np. NMV), jaka
uzywana jest na sprawdziany. Jest to wskazane
z tego wzgledu, ze posiadana na magazynie stal
manganowa znajduje sie najczesciej w odpo-
wiednich przekrojach (grubo$ciach) blach lub

ptaskownikéw, nadajacych sie dobrze na piyty

tnace. Jest to stal malo deformujaca sie w har-
towaniu. W zwigzku z potrzeba uzyskania jak
najmniejszych deformacji w hartowaniu nalezy
réwniez obrébke cieplng tych narzedzi przepro-
wadzi¢ bardzo starannie (patrz rozdzial —
sprawdziany o konstrukcji trudnej do wyko-
nania, ,,Mechanik" zeszyt 4—6).

Do tej grupy narzedzi nalezy zaliczyc¢
rowniez noze do wszelkiego rodzaju nozyc,
ktérych charakter pracy zblizony jest do pracy
wykrojnikéw, z tg jednak réznicg, ze noze do
nozyc majg prace stopniowo rozlozong na diu-
gosci ostrza i przewaznie sa wiecej narazone na
wylamywania i pekniecia w czasie pracy, przez
co zachodzi konieczno$é stosowania nieco
nizszych twardosci.

Na noze do wszelkiego rodzaju nozyc odpo-
wiednim materialem bodzie stal narzedziowa
weglowa (zwlaszcza gatunki ptytko hartujgce
sie) C = 0,7+1,0% (np. N8E, N11E). Na noze
dla nozyc do ciecia grubszych przegkroji, gdzie
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wystepuja wieksze sily i wigksze naprezenia
zginajace, wskazane jest stosowanie stali sto-
powych o nizszej zawartosci wegla, o sktadzie:
C = ok. 05%: Cr = ok. 1%; Si = ok. 0,9%;
W = ok. 2% (np. NZ3, NZ2, NS2) lub C = ok.
0,5%; Ni = 3=-4%; Cr = ok. 1%; W = 0--1%;
lub Mo = 0,2--0,7% (np. NP4).

Stale te, jako hartujace sie w oleju, wskaza-
ne sg réwniez na lzej pracujgce noze do nozyc,
lecz ditugie, cienkie, lub o ksztaltach wiecej
zlozonych, ktore w czasie hartowania pekaja
lub zbytnio sie deformuja.

2. Narzedzia do ciagnienia na zimno

Narzedzia do ciagnienia ma zimno sluzg do
wyttaczania na zimno réznego rodzaju cylin-
drycznych profilowych tulei z dnami, naczyn,
tusek, pudelek o przekrojach prostokatnych itp.
z taém lub blach miedzianych, mosieznych
stalowych, cynkowych, aluminiowych, itp.

Narzedzia te pracuja gléwnie na Scieranie
oraz narazone sg na rozrywanie (matryce) i la-
manie (stemple). Praca odbywa sie w normal-
nych temperaturach otoczenia i przewaznie
przy uzyciu cieczy smarnych jak oleje chtodza-
ce emulgujace, woda z mydlem i inne, zaleznie
od rodzaju materiatu ciggnionego.

Wymagania stawiane tym narzedziom sg:
gladkos¢é wykonywanego produktu, ktora jest
zalezna od gladko$ci wykonania narzedzi
i jak najwieksza wydajnos¢ przy zachowaniu
zgdanych wymiaréw produktu, co uzaleznione
jest od odpornosci na Scieranie materialéow,
z ktorych wykonane sg narzedzia. Ze wzgledu
na zdarzajace sie wypadki rozrywania (rozsa-
dzania) malych matryc, wysuwane sg roéwniez
zadania nadania tym narzedziom odpowiednie]j
ciggliwosei przy. réwnoczesnym zachowaniu
wysokiej twardo$ci na powierzchniach pracu-
jacych. ’

Zadanie to spelni¢ moglaby stal narzedziowa
weglowa plytko hartujgca sie C = ok. 1,1%
(N11E) lub tez, celem podwyzszenia odpornosci
na $cieranie stal stopowa hartujgca si¢ w wo-
dzie, dajaca wysoka twardo$é powierzchniowa
na glebokosci 2 = 5 mm przy zachowaniu cig-
gliwego rdzenia. Wymagany sktad takiej stali:
C=12-=+14%; W =1 = 5% (np. NWV4,
NW3).

Stale te majg jednak te wade, ze daja duze
niebezpieczenstwo powstania brakéw w czasie
hartowania w wodzie, nastepnie wymagaja har-
towania najczeéciej strumieniem wody od srod-
ka, aby zahartowaé¢ wewnetrzne powierzchnie
matrycy, do czego nalezy mie¢ odpowiednie
urzadzenia i uchwyty. Ujemng strong tych stali
jest rowniez stosunkowo duze deformowanie
sie w hartowaniu, co przy produkcji tego ro-
dzaju narzedzi stanowi bardzo powazny minus.
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Narzedzia ciggowe stanowig jedna z droz-
szych grup narzedzi (po grupie narzedzi wy-
krojowych), na co skladaja sie nastepujace
czynniki:

1. Ztozone ksztalty narzedzi, np. powierz-
chnie pracujgce muszg posiadaé doktadne stoz-
ki, przejscia o dokladnych *tukach, sktadaja-
cych sie czesto z kilku promieni, o matych
tolerancjach, $rednice o malych tolerancjach,
przejscia i przeciecia sie stozkéw na dokladnie
okreslonych wysokos$ciach, krawedzie wyjscio-
we nie zaokrgglone lecz o ostrych krawedziach
itd.

2. Duza wymagana doktadno$¢ wykonania
tych narzedzi (tolerancje wynoszace 0,01
-+ 0,056 mm, a w niektéorych wypadkach nawet
0,005), zaleznie od wymagan produkeji i wielko-
$ci narzedzi.

3. Bardzo wysokie wymagania gladko$ci
powierzchni pracujacych, od ktérych zalezna
jest jako$¢ produktu, ksztatt, wymiar i ilosé¢
brakow.

4. Niemozno$¢ szlifowania wewnetrznych
ksztaltéw po hartowaniu, zwlaszeza jezeli idzie
o profile ztozone i o malych érednicach; docie-
ranie tych otworéw profilowych jest bardzo
utrudnione i moze byé¢ stosowane tylko jako
lekkie zaczyszczanie. Docieranie wiekszych'
naddatkéw materiatlu na takich ztozonych pro-
filach byloby nie tylko bardzo kosztowna ope-
racja, lecz réwniez uniemozliwiatloby uzyska-
nie prawidlowych wymiaréw i ksztaltow.
Rowniez sam pomiar ksztaltow i wymiaréw
tych narzedzi bylby utrudniony. .

5. Do wykonania tych narzedzi potrzebni sg
rzemieélnicy o  wyzszych kwalifikacjach,
a z tym laczy sie i wyzszy koszt robocizny.

Reasumujgc powyzsze czynniki dochodzimy
do wniosku, Ze matryce ciggowe, zwlaszcza
o otworach mniejszych i zlozonych ksztaltach
(czesto réwniez stemple), powinny by¢ tak wy-
konane do hartowania i posiada¢ tak dobrany
material oraz tak przeprowadzong obrobke
cieplng, aby po hartowaniu i lekkim zaczysz-
czeniu powierzchni otrzymaé ostateczne zada-
re ksztalty, wymiary i gladkosé.

Wykonanie matryc na gotowo przed harto-

-waniem mozliwe jest przy pomocy specjalnych,

profilowych, na wymiar wykonanych wiertel
tzw. dzialowych, ktére znowu wykonane sg
wedlug dokladnych i specjalnie do tego celu
sporzadzonych wzornikéw.

Z tych wzgledéw na tego rodzaju narzedzia
powinny byé stosowane stale jak najmniej
deformujace sie, a zatem o sktadzie:

C = 15--24%; Cr = 10+14% (np. NCK) lub

C = 1-+1,5%; Mn = 0,5=+1,5%; Cr = 0,5—=
“2%; W = 0-+2%, (np. NWC, NC6).

Oba gatunki sg to stale przehartowywuja-
ce sig¢ prawie w catym przekroju. Czynnik ten
nie odgrywa jednak zadnej roli przy dzisiejszej
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oszczednej konstrukeji matrye, gdzie wtasciwa
matryca o malej ilo$ci drogiego materialu na-
rzedziowego oprawiona jest w mase materiatu
ciggliwego, peligcego role pierScienia $cigga-
jacego lub rdzenia ciagliwego, jak w matry-
cach wykonywanych ze stali narzedziowych
plytko hartujacych sie.

Stal pierwsza jest wydajniejsza ze wzgledu
na wyzszg odpornos$é na $cieranie lecz zarazem
i ok. 2,56 razy drozsza od drugiej stali. Pierw-
sza stal wskazana jest na takie narzedzia
ciggowe, ktére po hartowaniu wykanczane sa
przez szlifowanie — a wiec na stemple i na ma-
tryce o prostszych otworach, $redniej wielko-
$ci (poczawszy od @ okolo 20 mm wzwyz).

Na matryce mate, wykonywane do hartowa-
nia na gotowo (pozostawia sie tylko naddatek
materialu na zaczyszczenie 0,01--0,02 na ¢ lub
mniej przy wiekszej tolerancji wykonania)
wskazana jest stal druga.

Tlumaczy sie to tym, Zze na stali pierwszej
trudniej jest vzyska¢ wysoka gltadkosé (potysk),
poza tym w hartowaniu powierzchnie narzedzi
wykonane z tej stali mogg by¢ wiecej opalone
lub utlenione ze wzgledu na wyzsze tempera-
tury hartowania. Nalezy tutaj zaznaczye¢, ze
koszt wykonania (robocizna) pewnej ilo$ci ma-
tych profilowych matrye ze stali pierwszej be-
dzie ok. 2 razy wickszy od kosztu wykonania
tej samej iloéci matryc ze stali drugiej. W zwig-
zku z tym, wazng sprawg bedzie skontrolowa-
nie i poréwnanie wydajnosci matrye wykona-
nych z tych dwéch stali.

Na matryce bardzo duze, o stosunkowo
lekkiej pracy, np. przy produkeji wiekszych na-
czyn, celowym moze by¢ stosowanie matryc
i stempli zeliwnych.

Jezeli idzie o sprawe wydajnos$ci réznych
narzedzi w zaleznosci od jako$ci zastosowanych
stali na te narzedzia, to sprawa ta dotych-
czas (za wyjatkiem nozy tokarskich) jest zu-
pelnie zaniedbana i nieporuszana w literaturze
technicznej, co gorsza, nawet duze zaklady nie
majg tej sprawy skontrolowanej i uchwyconej
na narzedziach dla wilasnych potrzeb.

Powracajgc jeszcze do narzedzi ciggowych,

nalezy zwro6cié uwage na niezmiernie wazny:

dla tych narzedzi proces chromowania, dzigki
ktéremu moze byé zwiekszona kilkakrotnie
wydajno$é tych narzedzi, oraz istnieje moz-
no$¢ wielokrotnego chromowania (odnawiania)
zuzytych narzedzi na zgdane wymiary. Na

narzedzia ciggowe dla ktérych przewidujemy.

operacje chromowania nalezy stosowac¢ tylko
stal drugg. Chromowanie matryc na powierz-
chniach pracujacych steosuje sie poczawszy od
otworéow o ¢ 15 mm wzwyz.

Poza zasadniczym omoéwieniem doboru mate-
rialéw dla tej grupy narzedzi, zostaty poruszone
szerzej jeszeze inne czynniki fabrykacyjne, dla
lepszego zrozumienia ich waznosci i konieczno-
$ci uwzglednienia ich przy doborze stali.

3. Ciagadla

Ciggadla do drutu, pretéw kalibrowanych
i profilowanych, rur itp. majg za zadanie nada-
wanie w czasie przeciggania materialowi prze-
ciaganemu odpowiednich wymiaréw. Decydu-
jacym czynnikiem dla odpowiedniej wydajno-
$ci tych matryc jest utrzymanie przez jak
najdtuzszy okres pracy zadanych wymiaréw,
gladkosci powierzchni pracujacych i odpowie-
dniej wytrzymalosci na rozrywanie. Im odpor-
niejszy na S$cieranie zastosujemy material na
te narzedzia i im wieksze beds tolerancje na
przekrojach przecigganych, tym wyzsza otrzy-
mamy wydajnosé. Oczywiscie odgrywa tu role
rowniez rodzaj materiatu przeciaganego i czy-
stos¢ jego powierzchni. ‘

Na przeciagadta dla drutéw coraz wiece]
stosowane sg poza diamentami, spiekane wegliki
metali, w postaci gotowych juz matryc o odpo-
wiednich wielko$ciach $rednic. W razie braku
matrye ze spiekanych weglikéw metali mozna
zastosowaé z dobrym rezultatem w wielu wy-
padkach wysokostopowsg stal szybkotnacg (naj-
wyzszy gatunek).

Normalnie na matryce o wiekszych przekro-
jach wskazana jest stal wysokostopowa chro-
mowa o skladzie: C=1,5-+2,4%; Cr=10—+
-+149%. (np. NC11, NCK).

Na matryce, ktére muszg posiadaé odpowie-
dnig ciagliwosé (zabezpieczajgca przed peka-
niem w czasie pracy) przy réwnoczesnej wyso-
kiej twardosé i odpornoéci na Scieranie na po-
wierzchniach pracujacych, wskazana jest stal
wolframowa tzw. diamentowa o sktadzie: C =
=1,2=15%; W =23 -+8%, (np. NWV4) oraz
intensywne hartowanie strumieniem wody od
Srodka.

Matryce chromowane daja produkt o glad-
szych powierzchniach i wydajnoé¢ takich ma-
tryc wzrasta 5--10-krotnie w stosunku do ma-
tryc wykonanych ze stali wysokochromowej.

Narzedzia do wybijania, prasownia i gigcia
na zimno

Do grupy tej zaliczamy narzedzia pracujace
na prasach hydraulicznych, $rubowych, ttocz-
niach korbowych i mlotach.

Pod nazwg wybijanie na zimno rozumiemy
nadawanie pewnej ilo$ci materiatu odpowied-
nich ksztaltéw, $ciSle odpowiadajgcych ksztat-
tom gérnej i dolnej matrycy. Takim produktem
sg monety bite w mennicach, medale, czesto
tyzki, widelce, wyroby zdobnicze, odkuwki ka-
librowane. Wielko$¢ naciskéw na powierzch-
niach pracujacych dochodzi do 25 ton/cm?2.

" Pod nazwg prasowania i giecia na zimno ro-
zumiemy odpowiednie ksztaltowanie materiatu
wedlug matryc i stempli, jednak przy nieogra-
niczonym przesuwaniu sie (niezamknietym wy-
ptywie) materiatu na boki tzn. z mozliwo-
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$cig tworzenia sie gradéw lub nierdwnego obrze-
za. Przy tych operacjach wielkosci naciskow
na powierzchnie pracujace sg nizsze. Taka pro-
dukcjg sg na przyklad prasowane ramy samo-
chodowe, czeSci z blachy, nakretki, czesci do
réznego rodzaju aparatéw, maszyn biurowych,
prasowane (réwnane) czesci z blach, utwardza-
ne w formie moletowania itd.

Narzedzia przeznaczone do tej produkeji mu-
szg zachowywaé¢ jak najdiuzej odpowiednie
ksztalty i gladko$¢, czyli nie powinny ulegac
deformowaniu przez zgniatanie i $cieranie, a
réwnocze$nie powinny znosi¢é duze naciski pod
prasami lub uderzenia pod mlotami, musza za-
tem posiadaé twarde powierzchnie pracujace
przy rownoczesnie dostatecznej ciggliwo$ci ca-
tych narzedzi.

Poza tym dobér materiatu powinien byé
uzalezniony jeszcze od

1) zgdanej dokiadnos$ci produktu, gdyz w hax-
towaniu powierzchnie pracujace narzedzi ulega-
ja pewnym wiekszym lub mniejszym zmia-
nom, zaleznie od zastosowanego materialu na
te narzedzia;

2) kosztéw robocizny, tzn. na matryce droz-
sze wykonywanie duzym nakladem pracy, wska-
zanym bedzie zastosowanie lepszego materiatu,
bardziej wydatnego lub dajgcego mniejsze nie-
bezpieczenstwo powstawania brakéw w obrobce
cieplnej;

3) sposobu wykonania tych narzedzi, tzn.
czy powierzchnie pracujace bedg wykornczone
calkowicie obrébka maszynowa, gdzie wplyw
obrabialno$ci danego materialu nie ma tak du-
zego znaczenia, czy tez powierzchnie te bedg
" wykoniczone np. recznie przez grawerowanie,
gdzie dobra obrabialnos¢ odgrywa powazng ro-
le;

4) zadanej wydajnosci narzedzia:

a) na matryce proste, mniej dokladne i przy
tym duze, zupelnie odpowiednim materiatem
bedzie stal narzedziowa weglowa C = 0,8—
-+~1,0% (np. N9, N11);

b) na takie same matryce wzglednie stemple,
gdzie jednak potrzebne jest jeszeze plytsze po-
wierzchniowe hartowanie (przy takiej samej
twardosci na powierzchni jaka mozliwa jest do
osiggniecia na stali pierwszej) oraz na matryce
recznie grawerowane, gdzie wymagane jest
tworzywo dobrze obrabialne, wskazana jest stal
weglowa plytkohartujgca sie o sktadzie C = 19,
lub tez niskostopowa z dodatkiem ok. 0,3% V
(np. N9E, NV);
~¢) na takie same matryce wzglednie stemple
jak wymienione w punkcie b lecz nieco bar-
dziej odporne na S$cieranie, wskazana bedzie
stal niskostopowa wolframowa o sktadzie: i
C=1-=-13%; W = 0,6%—+15% (np. NW3
lub NW2); )

Stale te, z pozycji a), b) i ¢) wymagajg har-
towania w wodzie,

d) na matryce wzglednie 'stemple koszto-

no$¢ (wyzsza odporno$é na Scieranie) i gdzie za-
dana jest dokladno$¢ zachowania wymiarow,
stosowana jest stal o sktadzie: C = 1,5--2,0%,
Cr == 10+14% (np. NCK, NCI10). Stal ta
przehartowuje sie jednak w calej masie i na
narzedzia wymagajace pewnej ciagliwosci nie
jest wskazana. Czesciowe hartowanie tej stali
tzn. hartowanie tylko powierzchni pracujacych
matryc jest trudne,

e) na matryce wzglednie stemple kosztow-
niejsze, ktorych koszty wykonania sg wysokie,
gdzie wymagane jest wieksze bezpieczenstwo
unikniecia brakéw w hartowaniu, gdzie potrze-
bna j2st odporno$¢ na uderzenia lub duze na-
ciski, jest stal o skladzie: C = 0,4--0,6%o;
Mn = ~ 0,4%: Cr = 0,9+1,5%; Ni = 1,5-+4%
(np. NP4), lub z ewentualnym dodatkiem do
19 W lub 0,2-+-0,8% Mo (np. WNW2). Stale
te hartujg sie w oleju, dajg nieco nizszg twar-
do$¢ Hye = 40-50 oraz pewng ciggliwosé przy
catkowitym przehartowaniu.

Zamiast wyzej podanej stali chromoniklo-
wej mozna uzy¢ stal o skiadzie C=0,5-+-0,6%;
Si = 0,9%; Cr = 1%; W = ok. 2% (np. NZ3).
Jest to stal hartujgca sie w oleju dajgca wyzsze
twardo$ci H = 50-:55, jest odperna na ude-
rzenia 1 nadaje sie dobrze na narzedzia, gdzie
wystepuja duze naciski i uderzenia.

5, Narzedzia do pracy na goraco

Narzedzia do pracy na gorgco — do kucia,
prasowania i wytlaczania, na mlotach i prasach
mozna z grubsza podzieli¢ na:

1. kowadts,

2. matryce do pracy na mlotach lub prasach,

2a. matryce i stemple do okrawania,

3. matryce i stemple do wytlaczania.

Narzedzia te pracujg w wyzszych i dosyé
znacznie zmieniajgcych sie temperaturach, przy
réwnoczesnie wystepujacych duzych naciskach
lub uderzeniach, ktére deformuja z czasem
ksztally i wymiary oraz powodujg tworzenie
sie rys na powierzchniach pracujacych.

Dobor materiatu powinien i$¢ po takiej linii,
aby zapewni¢ tym narzedzicm utrzymanie od-
powiednichi, nadanych twardosci (czesto wyra-
zanych w formie odpowiedniej wytrzymalosci)
w podwyzszonych temperaturach. Zaleznie od
rodzaju pracy, rodzaju obrabianych materia-
16w, kosztow wykonania tych narzedzi i zada-
nej wydajnosci stosowane sg na te narzedzia
stale poczawszy od zwyklych weglowych i ni-
skostopowych do wysokostopowych wolframo-
wo-niklowych.

W czasie obrobki na zimno np. prasowanie
na zimno, operujemy wyzszemi twardosciami
materialu obrabianego w normalnych tempera-
turach — zatem narzedzia muszg by¢ twardsze,
jednak nie zachodzi potrzeba aby byly odporne
na odpuszczanie w wyzszych temperaturach,
czyli zasadniczo wystarczajgce sa na te narze-
dzia stale o wyzszej zawartosci wegla. Dodatki

wniejsze, gdzie wymagana jest wyzsza wydaj- ~niklu, wolframu i chromu odgrywaja w tym
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wypadku drugorzedna role (ulatwienie obrobki
cieplnej, ujednorodnienie materiatu w caléj ma-
sie, zwigkszenie odpornosci na Scieranie).

W czasie obrobki na goraco operujemy ma-
teriatami wiecej plastycznemi, o nizszej twar-
dosci, lecz w wyzszych temperaturach, zatem
narzedzia do obrébki na gorgco mogg byé bar-
dziej miekkie, jednak muszg byé odporne na
odpuszczajace dzialanie w wyzszych tempera-
turach, tzn. mozliwie utrzymywaé nadane na-
rzedziu twardoSci, zatem stale na te narzedzia
beda posiadaly na ogét mniej wegla, natomiast
beda musialy posiadaé¢ dodatki stopowe- takie
jak nikiel, wolfram, chrom i molibden w ilo$ci
zaleznej od wymagan stawianych narzedziom.
Na narzedzia, w ktorych poszczegdlne pro-
cesy obrobki na gorgco trwajg bardzo krétko
i powierzchnie pracujace nie nagrzewaja sie
tak wysoko, lub gdzie stosowane jest sztuczne
chlodzenie, oraz gdzie wystarczajace sg mniej-
sze wydajnosci, tam mogg by¢ uzyte stale tan-
sze o sktadzie: C==ok. 0,55%; Mn = ok. 1%
(np. WM1).

Na narzedzia o Sredniej wydajnosci, o dosé
duzym zakresie zastosowania, uzywana jest stal
o sktadzie: C=0,5-:-0,6%0; Mn =0,4—+ 0,8%;
Cr—=105-+1,0%; Ni—=1-+35%; Mo =102+
0,8% (np. WNL). Stal ta przewaznie dostar-
czana jest przez huty w stanie ulepszonym, nie
podlegajacym zadnej obroébce cieplnej.

Na narzedzia dla najwyzszej wydajnosci

. i najciezszej pracy zalecana jest stal o sktadzie:

C = 0,3-+-0,6%; Cr = 2-+-3%: W = 8+10%;

z dodatkiem niklu lub kobaltu do 3%, oraz

matymi dodatkami V i Mo (np. WWK) lub na-

wet stal o skladzie: C = 1.5-+-2,4%; Cr =10 =+
--14% (np. NC11, NC10, NCK).

Przy doborze stali na tego rodzaju narzedzia
nalezy bra¢ pod uwage przede wszystkim mo-
Zznos$¢ uzyskania odpowiednich twardo$ci w har-
towaniu. Sg kowadla i matryce gdzie twardos¢
na powierzchniach pracujgcych musi byé bar-
dzo wysoka, dochodzgca do 6062 Hge Je-
zeli uwzglednimy jeszcze, przewaznie duza ma-
se (wage) tych narzedzi, to problem uzyskania
wyzszych twardos$ei jest powazny i trudny. Na-
lezy przy tym wzigé jeszeze pod uwage dosé cze-
sto wysoki koszt wlozonej robocizny przed har-
towaniem. W zwigzku z tym materiaty na te na-
rzedzia powinny dawaé dobrg twardo$¢ przy
hartowaniu w oleju. Czesto otrzymywane sg
niedostateczne twardo$ci na duzych kowadtach
i matrycach, wykonanych ze stali hartujacej sie
w oleju, ktére w normalnych warunkach na ma-
tych przedmiotach dajg wysokie twardo$ci.

1) Na mate kowadla do mlotéw wskazana jest
stal weglowa, gleboko hartujgca sie, o zawar-
tosci: C = ok. 0,7%; Mn = ok. 0,5% (np. WMO)
lub niskostopowa manganowa o zawarto$ci:
C = ok. 0,55%; Mn = ok. 1%; Si = ok. 0,5%,
(np. WM1). Wieksze kowadla majg przewaznie
nizszg twardosé.

Na kowadla do miotéow ponad 400 kg stoso-
wana jest stal niskostopowa hartujgca sie w wo-
dzie (np. WM1) lub stal hartujaca sie w oleju
o skladzie: C = ok. 0,5%; Mn = 0,5%; Cr =
= 0,9%; Si = 1,5% (np. NS2).

Na kowadta do masowej doktadnej produkcji
zwlaszcza o cienkich przekrojach jak np. do ku-
cia kos, wymagana jest stal o skladzie:
C = 15+24%; Cr = 10=+-14% (np. NCI10,
NC11). W niektorych przypadkach mogg byé¢
stosowane kowadla z zeliwa utwardzonego.

2) Na matryce profilowe, ktérych powierz-
chnie pracujace wykanczane sg po ulepszeniu
cieplnym, zalecana jest stal niskostopowa w sta-
nie ulepszonym na wytrzymalosé okolo
100 kG/mm? (zaleznie od mozliwosci obrébki
mechanicznej) o sktadzie: C = ok. 0,55%; Mn =
= ok. 1%; Si = ok. 0,56% (mp. WM1) lub le-
piej o sktadzie C = ok. 0,6%; Mn = ok. 0,7%;
Cr = do 1% (np. WNL), ulepszona na wytrzy-
matoéé 115125 kG/mm?, lub tak samo ulepszo-
na stal stopowa o wyzszej wydajnosci o skla-
dzie: C = 0,3-+-0,4%: Cr = 1,0--2,0%; Ni =
= 1,5-+5,0% z malym dodatkiem wolframu albo
molibdenu (np. WNW2), lub jeszcze lepiej, stal
stopowa wyzej weglowa o skladzie: C = 0,4
=+0,6%;Cr = 0,9+1,5; Ni = 1,5-+-3,5%; Mo =
= 0,2-+-0,8% (np. NP4). Ta ostatnia stal prze-
waznie uzywana jest na réznej wielkosci ma-
tryce do kucia i prasowania czeSci stalowych,
jak np. waty korbowe i korbowody do silni-
kéw, kola zebate, czeSci do wagondéw.

Zasadniczo najracjonalniej byloby, o ile od-
ksztalcenia na to pozwalaja, wykanczaé¢ po-
wierzchnie pracujgce matryc w stanie wyzarzo-
nym i potem dopiero hartowaé, przez co wy-
dajnoé¢ matryc bylaby znacznie wyzsza.

Na wieksze i ciezsze matryce wskazane jest
réowniez (ze wzgledow oszczednosSciowych) stoso-
wanie stali weglowej lub niskostopowej (np.
WMO lub WMI).

3) Matryce i stemple do okrawania, wyko-
nywane sg przewaznie ze stali tanszych ni-
skostopowych, manganowych, manganowo-krze-
mowych lub manganowo-krzemowo-chromo-
wych o skladach: C =04—+0,6%:; Mn = 0,5 =
+—1,0%: Si = do 1,5% (MWI1) lub C = ok.
0,5%; Mn = 0,5%; Si = 15%; Cr = 0,9%
(np. NS2).

Narzedzia te moga by¢ nie obrabiane cie-
plnie, lepiej jednak jest stale te ulepszaé na wy-
trzymatosé 100--125 kG/mm?, przy tym na
narzedzia mniejsze wskazana jest wyzsza wy-
trzymato$é, a na narzedzia wieksze dolna gra-
nica wytrzymatosci.

4) Matryce i stemple do wyttaczania grubo-
$ciennych zbiornikéw, stalowych skorup gra-
natéw, zderzakéw wagonowych, do wytlaczania
rur, pretéw itp. obrabiane sa cieplnie do wy-
trzymaloéei w granicach od 120 -+ 180 kG/mm?,
przy tym stemple w stosunku do matryc po-
winny mieé wyzsze wytrzymatosci.

Na stemple do pracy w przecietnie normal-
nych warunkach, przy Sredniej wydajnosci, od-
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powiednim materiatem bedzie stal o sktadzie:
C = 0,3%--0,4%; Cr = 1,05-2,0%; Ni = 1,5
—+59, z dodatkiem wolframu lub molibdenu (np.
WNW?2) lub stal o sktadzie: C = 0,3-+0,5%;
Cr = 1,5=35%, W = 2,5--4,5%; Si do 1%;
Mo = do 0,7%; V = do 0,4% (np. WWS).

Na stemple o jeszcze wyzszej wydajnosci lub
do ciezszej pracy, wskazana jest stal o skladzie:
C = 0,25 + 0,4%; Cr = ok. 3%; W = ok. 10%
z dodatkiem niklu lub kobaltu do 3% (np.
WWN1). W wyjatkowych wypadkach, gdzie za-
chodza specjalnie ciezkie warunki pracy, moze
byé stosowana réwniez stal szybkotngca o ma-
tej zawartosci wegla. Wytrzymatosé stempli po-
winna wahaé sie w granicach 150--180 kG/mm?.

Na matryce o wysokiej wydajnosci, w prze-
cietnie normalnych warunkach pracy, oraz na
matryce do wytlaczania i przeciggania, matryce
do.nitéw i $rub o duzej wydajnosci, wskazana
jest réwniez stal o skladzie: C = 0,25--0,4%;
Cr = ok. 3%; W = ok. 10%; Ni lub Co =
= do 3% (WWNI1). Dobre wyniki daje rowniez
stal o skladzie C = 15=+1,8%; Cr = 10=-13%
(NC10), pozwsalajagca na uzyskanie wysokich
twardosci.

Na matryce dla mniejszych wydajnosci lub
1zejszej pracy wystarczajaca jest stal o skladzie

©= 0,3:0,4%: Cr = 1,0-2,0%; Ni = 1,5~
-+5% (np. WNW2).

Wytrzymatosé matryc waha sie w granicach

120--160 kG/mm?.

6. Formy do odlewania pod ciSnieniem

Formy do odlewania pod ci$nieniem metali
i ich stopdéw naraZzone sg na dos¢ znaczne wa-
hania temperatur w czasie szybkiego wplywu
plynnego metalu pod cisnieniem. Od tych, naj-
czeSciej bardzo kosztownych narzedzi, wymaga
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sie utrzymania przez jak najdluzszy czas pracy
gtadkosci powierzchni pracujacych oraz zachc-
wania ksztaltéw i wymiaréw (dokladnosé odle-
wow pod cisnieniem dochodzi do ~ 0,02 mm).
Material zastosowany na te narzedzia musi po-
siadaé odpowiednig wytrzymalto$¢ w podwyz-
szonych temperaturach, mozliwie dobre prze-
wodnictwo cieplne {(celem szybkiego odprowa-
dzenia ciepla, gdyz ilo$¢ odlewow na godzine
wynosi 200--600 sztuk), odporno$¢ powierzchni
na utlenianie i tworzenie sie rys, wzer i innych
szkodliwych nieréwno$ci. Na formy przezna-
czone do pracy w wysokich temperaturach, jak
np. dla odlewéw mosieznych oraz na formy dla
nizszych temperatur, lecz dla wyzszych wydaj-
noéci wskazana jest stal wysokostopowa wol-
framowa o skladzie: C = ok. 0,3%; Cr = ok.
3%; W = ok. 10%; V = 0,2--0,5% (np. WWN1).

Stal te cechuje jednak stosunkowo zle prze-
wodnictwo cieplne. Wydajno$¢ tej stali
w normalnych warunkach wynosi okolo $red-
nic 30.000 odlewéw. W razie braku tej stali
mozna zastosowaé tansza (niskostopowa) stal
szybkotnaca.

Na formy przeznaczone do pracy w nizszych
temperaturach jak np, dla odlewdéw ze stopoéw
aluminiowych i cynkowych dla $rednich wydaj-
nosci wystarczajgca jest stal o sktadzie: C = ok.
0,3%; Cr=1,-15%; Si=do 1%; W =4+
+~45% (np. WWS) lub stal o skladzie: C
= 0,4+0,5%; Cr = 2=-3%; V = 0,3%; Mo
= 0,3% (np. WC4).

Obydwie stale cechuje dobra przewodnosé
cieplna. Dobre wyniki dajg réwniez stale nie-
rdzewne. Formy do odlewania pod ci$nieniem
racjonalnie jest wykonywaé¢ ze stali juz wcze-
éniej ulepszonych na wytrzymalos¢ 80--110
kG/mm?, celem unikniecia deformacji w harto-
waniu.

l

Il

DYSKUSJA O DOBORZE STALI NA NARZEDZIA SKRAWAJACE

Artykut ins. Edwarda Zmihorskiego ,,Dobor stali na narzedzia skra-
wajgce na tle Polskich Norm‘!) wzbudzil zywe zainteresowanie wsrod
Czytelnikéw. Ponizej zamieszczamy ,,Uwagi na marginesie artykulu inz.
E. Zmihorskiego“ nadeslane przez inz. Stanistawa Kunstettera oraz ,Od-
powiedzi na uwagi‘“ opracowane przez Autora artykutu.

»Uwagi na marginesie artykulu
inz, E. Zmihorskiego*

Nawigzujgc do interesujacego artykutu inz.
E. Zmihorskiego ,Dobér stali na narzedzia
skrawajgce na tle Polskich Norm* checiatbym
poruszyé¢ kilka punktéw wymagajacych moim
zdaniem dodatkowego o$wietlenia ze strony
Autora. :

1. Hartowanie pradami wyso-
kiej czestotliwo$ci Autor odnosi sie
do tej metody raczej krytycznie piszac: ,,Jednak

i) patrz ,.Mechanik* nr 1—3/50.

Redakcja

ta metoda hartowania posiada ujemne strony,
zwlaszeza w odniesieniu' do narzedzi skrawa-
jacych“.

Uwazam, ze opanowanie tej metody do
wyrobu narzedzi byloby niezwykle pozadane
ze wzgledu, jak o tym wspomina Autor, na
mozno$¢é uzyskania réznych glebokosci harto-
wania, jak réwniez z uwagi na to, Ze urza-
dzenia do hartowania pradami szybkozmien-
nymi moze by¢ bez trudno$ci ustawione
w jednej linii z ,,drogg obrabiarkowsg*.

2. Podstawowa stal szybko-
tngca do wyrobu narzedzi. W calym
artykule Autor opowiada sie za utrzymaniem
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jednego gatunku stali szybkotngcej, a miano-
wicie stali ,typowej”“ SWI18. Punkt ten
pragnatby nieco rozwingé. Projekt Polskiej
Normy PN/H—385022%), wprowadzajagc obok
stali SW18 stal oszczednoSciowag SW9, w ten
spos6b charakieryzuje ich zastosowania:

Stal SW18 — ,,do wyrobu narzedzi o wyso-
kiej wydajnosci dla silnych nowoczesnych
obrabiarek, do obrobki twardych materiatow*.
Stal SW9 — ,,do wyrobu narzedzi normalnie
obcigzonych. Przy  obrébce materialéow do
80 kG/mm? stal ta nie ustepuje stali SW18*.

Prof. W. Biernawski, opierajac sie na prze-
prowadzonych badaniach, pisze: ,Stal SW8
(obecna SW9) posiada przy stosunkowo niskiej
zawartosci skladnikéw stopowych i znacznie
nizszej cenie, wszelkie zalety stali wysokosto-
powej ....”. ,Stuzy¢ moze do wyrobu wszel-
kiego rodzaju nozy tokarskich, strugarskich,
wiertel, frezéw, rozwiertakow”. ,Stal SW38
powinna byé uprzywilejowana jezeli chodzi o
udzial w produkeji ogolnej“?).

Przeciwko stali SW9 wysuwane byly za-
rzuty, ze jest ona ,,trudniejsza* w obrobce cie-
plnej od stali SW18. Prof. Biernawski w cyto-
wanym artykule podaje to w watpliwo$é pi-
szac, ze przy posiadaniu pewnego minimum
urzadzen do obrébki cieplnej ,latwos¢ i pe-
wnos$¢ obrobki cieplnej tej stali daje rekojmie,
ze warsztaty przemystu metalowego beda sie
nig mogly skutecznie postugiwaé”. Idac jednak
nawet po linii najostrozniejszej, Ze konieczne
urzadzenia?®) do obrobki tego gatunku stali ma-
ja tylko duze wytwornie sadze, ze uzasadniony
bylby wniosek, iz stal SW9 winna byé uzna-
na jako podstawowy gatunek stali szybko-
tnacej w fabrykach produkujacych masowo
narzedzia, za$ stal SWI18 winna znajdowa¢
zastosowanie tylko w tych przypadkach, gdy
jest to uzasadnione rodzajem pracy, badZz pry-
mitywizmem posiadanych urzadzer (produk-
cja narzedzi specjalnych na wlasny uZzytek).

Przedstawiony powyzej wniosek wyloniony
zostal w wyniku porozumienia pomiedzy Ko-
misjg Hutniczg I i Komisjg Techniki Warszta-
towej PKN na zebraniu poswigconym roz-
dzialowi zastosowan stali szybkotngcych.
W tym tez kierunku ida wydane ostatnio nor-
my narzedziowe, przewidujgce do ,,handlowe-
go wykonania stal SW9.

3. Materiat na gwintowniki
szlifowane. Autor artykulu dochodzi do

?) Opublikowany w ,,Wiadomos$ciach PKN“ Nr 8/49.

3) Prof. inz. W. Biernawski ,Badania wydajnosci
krajowych stali szybkotngcych ,,Przeglad Mechanicz-
ny“ Nr 2—3/48.

%) Gitéwnie chodzilo by tu o dostatecznie dokladng
regulacje temperatury hartowania, oraz opanowanie
techniki hartowania stopniowego.

wniosku, ze gwintowniki szlifowane winny byé¢
wytwarzane ze stali szybkotnagcej. Roéwniez
i ten punkt wymaga pewnego oméwienia i tak:

a) Norma radziecka GOST 3449—46 , Miet-
czyki. Techniczeskie ustowia“ postanawia, ze
wszystkie gwintowniki ze stali szybkotngcej
winny byé szlifowane; nie precyzuje natomiast
zalezno$ci odwrotnej, ze wszystkie gwinto-
wniki szlifowane muszg byé wykonane ze stali
szybkotnacej.

b) Czolowe wytwornie réznych panstw euro-
pejskich (jak np. ,,SKF”-Szwecja, ,Daniel
Charpillozz‘-3zwajcaria, , Elli-Zerboni & Co*-
Wiochy) dopuszczajag rownolegle wykonanie
gwintownikéw szlifowanych ze stali narzedzio-
wej i szybkotnacej z tym, Ze.firma ,,SKF* na-
wet uprzywilejowuje wykonanie ze stali narze-
dziowej, uznajac je za wykonanie ,,magazyno-
we‘. Zalecenie stosowania stali szybkotnacej
w katalogach powyzszych wytworni, dotyczy
jedynie gwintownikéw maszynowych, a wiec
rodzaj materiatu zostal zwigzany z warunkiem
pracy narzedzia, a nie sposobem jego wyko-
nania.

¢) Z drugiej jednak strony wspomnie¢ na-
lezy, ze norma amerykanska ASA B5-1939
»Taps. Cut-and Cround Threads” przewiduje,
ze ze stali weglowych (carbon steel) moga by¢
wytwarzane tylko gwintowniki nieszlifowane,
natomiast ze stali szybkotngcej moga byé wy-
konywane zaréwno gwintowniki szlifowane jak
i nieszlifowane.

Sadze, ze wobec wagi zagadnienia i rozbiez-
nosci opinii, nalezalo by przeprowadzi¢ obszer-
niejszg dyskusje, poparts — w razie konieczno-
$ci odpowiednimi badaniami.

4, Sprawa nadtapiania krawe-
dzi narzedzi. W wielu publikacjach z
dziedziny narzedzi spotykamy twierdzenie, ze
ze wzgledu na wysoksg temperature hartowa-
nia stali szybkotngcej nie jest wskazane wy-
twarzanie z niej nieszlifowanych narzedzi
ksztaltowych, zwlaszeza o delikatnym zarysie
(hp. narzedzi do gwintéow). Wyjasniane jest to
tym, ze stal szybkotngca przy temperaturze
hartowania znajduje sie w stanie polplynnym,
co tatwo spowodowaé moze znieksztatcenie za-
rysu. Interesujgce byloby oswietlenie tego pro-
blemu przez Autora omawianego artykutu.

W zakonczeniu wyrazam poglad, ktory jak
przypuszczam podzieli ze mng znaczna ilosé
czytelnikéw ,,Mechanika”, ze byloby bardzo
pozadane, aby artykul ,,Dobdr stali na narze-
dzia skrawajace na tle Polskich Norm” zostal
dokonczony przez omoéwienie innych narzedzi
do obroébki skrawaniem a wiec frezéw, narzedzi
do két zebatych i pil.

inz. - mech. Stanistaw Kunstetter
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Odpowiedz na uwagi

W odpowiedzi na szereg trafnych uwag inz.
S. Kunstettera odnos$nie zamieszczonego przeze
mnie artykutu, wyja$niam:

1. Ujemne strony hartowania narzedzi skra-
wajacych urzgdzeniami elektrycznymi wyso
kiej czestotliwosci spowodowane sg m. in. na-
stepujacymi okoliczno$ciami:

a) Gwaltownie szybkie grzanie wysokosto-
powych stali, jak np. stali szybkotnacych, pro-
wadzi do powierzchniowych rys i peknieé¢, nie
tylko w czasie podgrzewania, lecz réwniez
w czasie studzenia, wskutek szybkiego skurczu
twardej martenzytycznej warstwy na zimnym
i niekurczgcym sie podlozu glebszych warstw
materialu. W stalach konstrukeyjnych peknie-
cia powierzchniowe nie wystepuja, gdyz ze-
wnetrzna zahartowana warstwa posiada twar-
do$¢ Hp. = 40--55, czyli jest sprezysta i nie-
krucha.

b) Dla roznych wielkoSci i ksztaltéw narze-
dzi potrzebne sg réznej wielko$ei induktory
grzejne. Ilo$¢ tych induktoré6w w produkcji na-
rzedziowej musi byé duza i stale dobierana dla
zmieniajacych sie wymiaréw i ksztattow na-
rzedzi; aby ostrza i powierzchnie pracujgce
byly prawidlowo zahartowane. Poza tym stu-
dzenie wodg stali narzedziowych stopowych
a tym bardziej stali szybkotngcych jest niedopu-
szczalne, natomiast uzycie oleju wyplywajacego
stosunkowo matym strumieniem na powierz-
chnie narzedzia podgrzang ponad 1200° powo-
duje jego spalanie sie.

¢) Indukcyjne podgrzewanie pradami wyso-
kiej czestotliwosci daje powierzchniowe na-
grzewanie na rdézne glebokosci, zaleznie od cze-
stotliwosci, koncentracji energii elektrycznej
na jednostke powierzchni grzanej, odlegloSci
zwojow induktora od powierzchni nagrzewa-
nej i szybkos$ci automatycznego przesuwu in-
duktora wzdluz narzedzia. Podgrzewanie ta-
‘kich narzedzi jak np. rozwiertaki, gwintowni-
ki, frezy itp. koncentruje energie cieplng, a za-
tem i najwyzszg temperature. gltéwnie na os-
trzach, co prowadzi do szkodliwego przegrze-
wania wtlasnie tych najczulszych i najwazniej-
szych czeSci narzedzia.

Przegrzewanie to, przy narzedziach ze stali
narzedziowej weglowej i niskostopowej nie jest
jeszcze niebezpieczne, ze wzgledu na bardzo
krotki czas grzania i duzg réznice miedzy tem-
peraturg hartowania i topienia dla tych stali.

Inaczej natomiast przedstawia sie sprawa
z narzedziami ze stali szybkotnacej, gdzie tem-
peratura hartowania jest bardzo wysoka
(1250-—1300% i bliska temperatury topienia
{okolo 13509. Czas nagrzewania — dla stali
szybkotnacej, jako wysokostopowej, o duzej
iloéci karbidéw — musi by¢é diuzszy, aby kar-
bidy te mogly przej$¢ do roztworu statego, co
jest koniecznym warunkiem dobrego zaharto-
wania i pelnego wykorzystania stali szybko-
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tngcej. Podwyzszenie temperatury hartowania
kosztem skréconego czasu grzania jest niemo-
zliwe ze wzgledu na. bliskosé temperatur har-
towania i topienia.

Temperature hartowania, albo raczej wspo6l-
ny parametr temperatury hartowania i czasu
nagrzewania, ustala sie dla kazdego rodzaju
i wielkosci narzedzia drogg préb lub przeliczen,
a reguluje sie¢ przez dobor najodpowiedniej-
szych induktoréw grzejnych, szybkosci przesu-
wéw i zmiane pojemno$ci kondesatoréw elek-
tryeznych, co w warunkach zmiennej produk-
cji w narzedziowniach (przy krétkich seriach),
jest nienajlepszym rozwigzaniem. Oczywiscie
nie dotyczy to narzedzi o mniej zlozonych
ksztaltach (jak noze tokarskie), ktére sa mniej
wrazliwe na sposéb hartowania.

W warunkach produkeyjnych specjalnych
fabryk narzedzi, nastawionych na masowg pro-
dukcje, zastosowanie w liniach produkcyjnych
urzgdzen do hartowania indukecyjnego pradami
wysokiej czestotliwosci moze by¢ celowe. Przy
dobrze dobranych bowiem wszystkich czynni-
kach (a zwlaszcza ksztaltu induktora i jego od-
legtosci od powierzchni grzanej) mozliwe jest
réwnomierne powierzchniowe grzanie nawet
takich narzedzi jak frezy swintowe lub modu-
Towe, kola zebate, réwniez mozliwe jest grzanie
np. samych zaglebien.

Natomiast hartowanie w warunkach zmien-
nej produkeji narzedziowej precyzyjnych na-
rzedzi ze stali szybkotnacej, np. takich jak
frezy §limakowe modutowe, gwintowe, profi-
lowe zataczane, pradami wysokiej czestotli-
wosdci, nie jest jeszcze praktycznie mozliwe
i celowe.

Najlepszym rozwigzaniem jest tu uzycie
nowoczesnych elektrodowych piecow solnych
o zakresie temperatur do 1350°. W tych sa-
mych piecach mogg byé réwnoczesnie harto-
wane wszystkie inne narzedzia ze stali szybko-
tngcej. Piece solne elektrodowe cechuje bardzo
duza wydajno$¢ i przy prawidlowej pracy
otrzymujemy powierzchnie narzedzi zupelnie
czyste (biate), bez utlenienia, bez odweglenia
i nie moze byé mowy o jakimkolwiek nadto-
pieniu lub pomarszezeniu powierzchni.

2. Odno$nie stosowania stali szybkotngcej
typowej SW18 — zakradla sie pewna pomylka,
ktorg niezaleznie od stlusznej uwagi inz.
S. Kunstettera, chciatem sprostowa¢é na SW9
w nastepnym zeszycie ,,Mechanika‘.

Pomytka ta powstala stad, ze w pierwotnej
redakeji artykutlu, ktéry byl =zatytulowany
,Doboér stali na narzedzia tnace, pomiarowe
i elementy konstrukcyjne — w warunkach
produkeji narzedziowej* i napisany byl jeszcze
przed ogloszeniem norm na stale, podana byla
stal szybkotngca typowa bez dokladnego sym-
bolu. Pod ta nazwg mialem na my$li jedna
z tanszych niskostopowych stali szybkotnacych,
ktére moim zdaniem nalezalo jak najszybciej
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wprowadzi¢ do powszechnego uzytku na
miejsce stali szybkotnacych wysokowolframo-
wych jak np. SW18.

Juz w 1937 roku w jednej ze swoich opubli-
kowanych prac podatem wyriki wtasnych ba-
dan nad poréwnaniem wydajnoSci frezéw wy-
konanych ze stali szybkotngcej w gatunku
SW18 i ze stali narzedziowej o skladzie C=1%;
W =1%. Badania 6wczesne wykazaly dobre
wyniki pracy freza ze stali narzedziowej
niskostopowej.

Wyttumaczenie faktu prawie -jednakowe]
wydajnosci stali szybkotngcych niskowolframo-
wych i wysokowolframowych — oprze¢ mozna
m. in. na tym, ze najczeéciej stal szybkotngca
typu SW18 nie jest w pelni wykorzystana na
warsztatach i1 czesto jest niedostatecznie do-
brze hartowana (zwlaszcza za kroétko przetrzy-
mywana w temperaturze hartowania).

Odnosnie wysuwanych trudnos$ci obréobki
cieplnej stali SW9, to takie nie istnieja, gdyz
te same urzadzenia ktore potrzebne sg dla
SW18 nadajg sie dla SW9. Pomiar temperatury
hartowania i czasu nagrzewania jest niezbedny
w obu wypadkach. Bledy obroébki cieplnej stali
SW9 zdarzaly sie najczeSciej przy przechodze-
niu ze stali typu SW18 na stale typu SW9,
gdyz personel hartowni przyzwyczajony do
hartowania stali szybkotnacych z temperatury
1250--1290° nagrzewal czesto stal SW9 réw-
niez do tej temperatury, czyli o 30750° za wy-
soko, co moglto sie odbijaé ujemnie, zwlaszcza
przy dluzszym czasie! przetrzymywania stali
w tej temperaturze.

Stal szybkotnaca SW9 nalezy uzna¢ za
typows, natomiast stosowanie stali SW18, SK5
i SK10 ograniczyé tylko do narzedzi o niewiel-
kich rozmiarach, a pracujacych w trudnych
warunkach skrawania. Stosowanie w tych wy-
padkach spiekanych weglikow metali jest
utrudnione z powodu lutowania drobnych
koncéwek lub szlifowania drobnych profilow.

3. Odnosénie gwintownikéw uwazam i pod-
trzymuje swoje stanowisko, ze szlifowane
gwintowniki powinny byé wykonywane tylko
ze stali szybkotngcej i to normalnie w gatunku

SW9. Dla gwintownikéw silnie obcigzonych,
na automatach, do masowei produkcji nakre-
tek, wskazang jest nawet stal SW18.

Gwintowniki wykonane ze stali szybkotna-
cej — mogyg byé szlifowane, zwlaszcza gdy
chodzi o duzg dokladno$é na bicie w stosunku
do nakietkéWw (co w pracy przy wahliwych
oprawkach jest zreszta bez znaczenia), oraz
mogg byé nieszlifowane. _

Gwintowniki ze stali szybkotngcej dobrze
zahartowanej, maja minimalng deformacje
skoku (na puls wyrazajaca sie w mikronach),
co dla normalnych dokladnosci jest bez znacze-
nia, majg natomiast gtadkie i nieodweglone po-
wierzchnie, w zwigzku z czym wydaje sie, ze
gwintowniki nieszlifowane powinny dawat
wyzszg wydajno$¢ w pracy.

Szersze omoOwienie tej sprawy, jak réwniez
sposobu przeprowadzenia obrébki cieplnej
przekroczylo by ramy tej krotkiej odpowiedzi.

4. Odpowiadajge w dalszym ciggu na punkt
4, poruszajgcy sprawe nadtapiania krawedzi
narzedzi o delikatnym zarysie — mozna zupel-
nie pewnie stwierdzi¢, ze przy dobrze prowa-
dzonym hartowaniu nie mogg powstaé zadne
nadtopienia (poréwnaj zakonczenie punktu 1).
Wystapi¢ natomiast moga deformacje zwigzane
z przemianami strukturalnymi. Wielko§é ich
jest znikoma wahajgc sie przecietnie od 0,03 =
0,29, zaleznie od wymiaréw narzedzia. Sprawa
wspobiczynnika deformaciji przy hartowniu jest
wazna, wymaga ona jednak szerszego oméwie-
nia. Temat ten jest przeze mnie juz od dos¢
dawna opracowywany.

Narzedzia precyzyjne ze stali szybkotngcej
gatunku SW18, a tym bardziej jeszcze ze stali
SW9, moga byé po hartowaniu nieszlifowane
i to odnosi sie réwniez do gwintownikéw o nor-
malnie spotykanej klasie dokladnoslci.

Nawigzujac do zakonczenia ,,Uwag’ inz. S.
Kunstettera komunikuje, ze przewiduje w pdz-
niejszym ferminie uzupelniene mego artykulu
— omoOwieniem doboru stali na takie narzedzia
skrawajace jak réznego rodzaju frezy, noze,
pity itd.

inz. Edward Zmihorski

Racjonalna gospodarka stalg —

jednym z warunkéw

realizacji Planu 6-letniego

395



Zeszyt 9—10

MECHANIK

Rok XXIII

Inz.-mech. STANISEAW KUNSTETTER

ZMNIEJSZENIE ZUZYCIA STALI SZYBKOTNACE!
PRZEZ WLASCIWA KONSTRUKCJE NARZEDZI

Artykul omawia sposoby zmniejszenia zuzycia stali szybkotnacej na
narzedzia skrawajgce. Szerzej omoéwione jest zagadnienie konstrukcji
narzedzi posiadajacych cze$é robocza ze stali szybkotnacej, a korpus ze

stali weglowej konstrukcyjnej,

ze zwroéoceniem szczegbdlnej uwagi na

polaczenie czesci skladowych narzedzi.

Wstep

Oszczedna gospodarka stalami szybkotng-
cymi sprowadza sie do zmniejszenia zuzycia
deficytowych w naszych warunkach dodatkéw
stopowych, a wiec przede wszystkim wolframu,
chromu, wanadu, molibdenu i kobaltu.

Aby osiaggngé jak najwieksze korzy$ei gospo-
darcze nalezy zagadnienie-to réwnoczeénie roz-
wigzywaé¢ na kilku réwnolegtych drogach.

Wysuwaja sie tu nastepujace kierunki:

1) Zbadanie i wprowadzenie w zycie
jednego, czy kilku gatunkéw zastepczych stali
szybkotnacych o zmniejszonej zawartosci skla-
dnikéw stopowych, z tym jednak zastrzezeniem,
aby wydajnos¢ narzedzi wykonanych z tych
stali gwarantowata wlasciwe wyzyskanie nowo-
czesnych obrabiarek.

2) Stosownie stali szybkotngcej tylko do
tych narzedzi, ktére zapewniajg racjonalne
wyzyskanie wlasnosci tych stali.

3) Wykonywanie ze stali szybkotngcej tylko
tych cze$ci narzedzia, ktoére bezposrednio
stykaja sie z wiérami i podlegaja wysokim
temperaturom.

4) Stosowanie racjonalnych proceséw techno-
logicznych, zmniejszajgcych ilo§¢ odpadkow
przy wytwarzaniu narzedzi, a wiec zastepowa-
nie obrobki skrawaniem przez takie metody jak
kucie, skrecanie (np. wiertet kretych), odlewa-
nie itp. :

9) Racjonalna gospodarka zlomem, zapo-
biegajgca rozpraszaniu sie wioréw i odpadkéw
stali szybkotnacej w ogé6lnej masie zlomu
stalowego:

Prace badawcze nad ustaleniem oszczadnos-
ciowych gatunkéw stali szybkotnagce] rozpo-
czely sie w Niemczech juz w okresie pierwszej
wojny Swiatowej. W okresie miedzywojennym
i podczas ostatniej wojny powazne badania nad
tymi stalami prowadzono w Zwigzku Radzie-
ckim, Stanach Zjednoczonych i w Niemeczech.
Rowniez i w Polsce mamy do zanotowania
pierwsze prace z tej dziedziny w latach
1938—39. Ze wzgledu na to, Ze przebieg tych
prac i ich wyniki byly obszernie o$wietlone
w literaturze fachowej, nad ta sprawg nie bede
sie zatrzymywal, odsylajac interesujacych sie
tymi zagadnieniami czytelnikéw wprost do zré-

det [1] [2] [3] [4]1).

1) Cyfry ujete w nawiasy oznaczaja numery publi-
kacji zestawionych w koncu artykutu.

Obecny stan normalizacji stali szybkotng-
cych w Polsce ustala projekt Polskiej Normy
PN/H-—85022 ,,Stale szybkotnace* [5]. Projekt
dopuszeza cztery gatunki stali SK10, SKS.
SW18 i SW9, z ktorych 3 pierwsze sa stalami
o wysokiej zawartosci dodatkéw stopowych,
stal SW9 jest wlasciwag stala oszczednosdciows.
Projekt normy informuje, ze dalsze gatunki
stali oszczednoS$ciowych, przeznaczone przede
wszystkim do wyrobu wiertet kretych, znajduja
sie w opracowaniu.

Réwniez sprawa doboru wlasciwej stali na
narzedzia skrawajace byla poruszona w naszej
prasie fachowej [6] [7]. DuZza pomocg moga tu
byé réwniez nowe wydania Polskich Norm
z dziedziny narzedzi, ktére podajg zalecane ga-
tunki stali na poszczeg6lne rodzaje narzedzi.

Zagadnienia: wlasciwej konstrukeji, racjo-
nalnych proceséw technologicznych i gospo-
darki odpadkami nie byly dotychczas szerzej
omawiane. Pierwszemu z nich pragne po$wieci¢
niniejszy artykul, drugie i trzecie oczekujg
ciggle na opracowanie.

Trudnos$ci rozwigzania konstrukcyjnego na-
rzedzia ,,0szczednoSciowego sprowadzaja sie
przede wszystkim do prawidlowego polgczenia
czeSci roboczej, wykonanej ze stali szybko-
tngcej, z korpusem, czy trzpieniem, sporzadzo-
nym ze stali konstrukcyjnej. Z uwagi na duze
znaczenie gospodarcze tego zagadnienia poswig-
cono mu w prasie zagranicznej sporo uwagi [8]
[9] [10]. Sposdb lgczenia obu cze$ci narzedzia
moze by¢ zaklasyfikowany do jednej z naste-
pujacych grup:

1) Polgczenia mechaniczne — w ktoérych
przez uzycie dodatkowych elementéw (jak
sruby, kotki itp.) lub przez odpowiednie

uksztaltowanie obu czesci wywolujemy sily
tarcia uniemozliwiajgce rozlgczenie sie cze$ci
sktadowych narzedzia.

2) Polgczenia w ktérych wykorzystujemy
spawanie i procesy pokrewne

3) Polgczenia uzyskane metodami
niczymi.

odlew-

Polaczenia mechaniczno—tarciowe

Ten rodzaj polaczen znany byl najdawniej
i reprezentuje najbogatsze mozliwosci konstru-
keyjne. Naleza tu np. potaczenia uzyskane przy
pomocy kolkéw stozkowych (rys. 1), S$rub
(rys. 2) lub klinéw (rys. 3) stosowane do$¢ po-
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1 Frez z nozami zamocowanymi
kotkéw stozkowych.

Rys. za pomoca
wszechnie przy wytwarzaniu gtowic frezowych
i frezéw wiekszych rozmiaréw. W tych narze-
dziach istnieje bowiem wystarczajaca prze-
strzen miedzy zebami dla pomieszczenia ele-
mentéw mocujacych. Dazac do zmniejszenia
potrzebnego miejsca, opracowano z kolei inne
sposoby, przy ktérych wstawione ostrze posia-
da ksztatt klina, wciskanego silnie w korpus
i utrzymujacego sie dzieki sitom tarcia. Istnieje
tu kilka rozwigzan: w rozwigzaniu wg rys. 4
ptytki posiadajg zbiezno$¢ wzdiuz swej diugo-
sci. Zostajg one silnie wprasowane, a nastepnie
zabezpieczone na koricach pierscieniami wtta-
czanymi.

Rys. 2 Gtowice frezowe z nozami zamocowanymi za
pomoca S$rub.

Dzieki temu rozwigzaniu uzyskujemy okoto
50% oszczednosci na stali szybkotnagcej — Sre-
dnica zewnetrzna freza musi by¢ jednak zwie-
kszona o okoto 20%.

Pewnym wariantem rozwigzania z rys. 4 jest
wykonanie wg rys. 5 gdzie wciskana ptytka,

Rys. 3. Frez $limakowy z ostrzami zamocowanymi za
pomocg kinéw K.

MEC HA N IK

Zeszyt 9—10

niezaleznie od zbieznosci wzdtuznej, jest zao-
patrzona w zgbki zwiekszajace site tarcia i umo-
zliwiajgce przestawianie plytek. Rozwigzanie
to pozwala na zachowanie statej Srednicy fre-
za, mimo jego ostrzenia.

Opisana powyzej konstrukcja zostata wpro-
wadzona przez Zwigzek Radziecki dla kilku
narzedzi normalnych [11].

Rys. 4. Frez Slimakowy z ostrzami wttaczanymi.

W rozwigzaniach z rys. 4 i 5 wstawiane pty-
tki posiadajg ksztatt prostoliniowy, co ograni-
cza zakres stosowalnosci tych rozwigzan do
frezow z niewielkim pochyleniem linii Srubo-
wej, lub w przypadku znaczniejszych pochylen,
do frez6w stosunkowo krotkich. Tym Kierujg
sie normy radzieckie, zastepujgc diugie frezy
walcowe — zespotem Kkilku frezow stosunkowo
waskich rys. 8 [12]. Natomiast niewatpliwg za-
lete tych rozwigzan stanowi moznos¢ uzycia ich
przy frezach o niewielkich $rednicach. Tak np.
normalne frezy trzpieniowe, na podstawie norm
radzieckich [13], wytwarzane sg tg metoda juz
od $rednicy 35 mm.

rowkowymi.

Niektore z firm amerykanskich, chcac omingé
niedogodnosci zwigzane z prostoliniowoscig
zeba, przyjmuja rozwigzanie inne, nadajac za-
réwno rowkom jak i nozom ksztatt Srubowy.
Sposéb ten, teoretycznie poprawny, moze na-
trafi¢ na dos¢ znaczne trudnosci wykonawcze.
W Europie ta metoda tgczenia nozy nie doznata
dotad rozpowszechnienia.

taczenie wciskowe mozna z powodzeniem
zastosowa¢ do takich narzedzi jak np. noze
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zespotowy z ustawianymi

walcowy
ostrzami.

Rys. 6. Frez

Fellowsa (rys. 7). W tym przypadku hartowany
pierscien ze stali szybkotnacej jest wtloczony
na rdzen ze stali konstrukeyjnej. Warunkiem
osiggnigcia istotnej oszczednosci jest to, aby
stal szybkotnaca dostarczona byla w postaci
krazkow. '

Rys. 7. N6z Fellowsa
z wtlaczanym wiencem
ze stali szybkotngcej.

383/50-R7

Inny rodzaj polaczenia wciskowego przedsta-
wia rys. 8. W tym przypadku rowek posiada
zbiezno$¢é poprzeczng 1° a ostrze ma S$cianki
réwnolegte. N6z, po nadaniu wlasciwego ksztat-
tu, jest hartowany, a nastepnie wciSniety ze
znaczng sila. W czasie weciskania nastepuje
mocny docisk ‘powierzchniowy, a czeSciowo
nawet zgrzewanie na zimno, tak Ze nozyki
zostaja pewnie osadzone. Po weciSnieciu ostrzy
narzedzie podlega jeszcze operacjom szli-
fierskim.

Opisany sposéb, w. poréwnaniu z poprze-
dnim, posiada t€ ceche charakterystyczng, ze
nozyki nie doznaja w czasie montowania prze-
sunie¢ wzdluzosiowych, tak ze sposdb ten moze
by¢ stosowany do wykonywania narzedzi ksztat-
towych jak np. frezéow $limakowych. Przy du-
zej starannoéci i dokladnosci wykonania, wsta-
wiane ostrza frezéw S$limakowych mogg byé
calkowicie wykanczane przed zmontowaniem,
co zaoszczedza klopotliwe] operacji zaszlifo-

wywania.

Rys. 8. Frez tarczowy z ostrzami weciskanymi w kie-

Nieco odmienny spos6b wywolywania tarcia
na powierzchniach przedmiotéw tgczonych pole-
ga na wykorzystaniu zmiany objetosci stali
w czasie hartowania. Przebieg wykonania na-
rzedzia jest nastepujacy: ostrze, zgrubnie obro-
bione, zostaje weciSniete (w stanie miekkim) do
rowka korpusu (rys. 9). W tym przypadku
rowek posiada $cianki réwnolegle. Z kolei na-
rzedzie zostaje calkowicie obrobione (précz
szlifowania) i hartowane. W czasie hartowania
powstaja tak silne naciski, ze sila tarcia jest ok.
2-krotnie wieksza, jak przy wciskaniu listew
hartowanych.  Tak np. aby wysunaé ostrze
w kierunku osiowym z freza o module 3 mm
jest potrzebna sita ok. 5 ton [8]. Metoda ta
znalazla zastosowanie réwniez do frezéw z ze-
bami $rubowymi. W tym przypadku ostrza wy-
twarzane sg z wygietych Srubowo plaskowni-
kéw (rys. 10). Opisana metoda budzi zastrzeze-
nia odnosnie materiatu korpusu narzedzia. Wy-
sokie przegrzanie stali konstrukcyjnej (do tem-
peratury hartowania stali szybkotnacej) wywo-
luje bowiem strukture gruboziarnista, potaczo-
ng ze znacznym obnizeniem wtasnosci mecha-
nicznych materiatu i skionno$cig do peknigc.

383!50-R1u

\I 383/50-R9
Rys. 9. Frez z ostrzami Rys. 10. Frez walcowy
wciskanymi w  stanie z zebami $rubowymi
miekkim (przed harto- wcisnietymi w  stanie
waniem). miekkim.

Materiat na korpusy winien by¢ wiec w tym
przypadku dobierany pod katem wrazliwosci .
na przegrzanie. Dos¢ dobre rezultaty uzysku-
jemy, stosujac stal weglowa konstrukeyjna
typu 0045—0055.

Polgczenia metodami spawalniczymi

Tu réwniez rozwineto sie kilka metod maja-
cych juz w chwili obecnej znaczenie prze-
mystowe.

Omoéwimy je po kolei:

Zgrzewanie stykowe (elektryczne) stosuje sie
przede wszystkim do narzedzi trzpieniowych.
Takie narzedzia jak wiertta, gwintowniki, noze
tokarskie i frezy trzpieniowe (rys. 11) zaréwno
zagranicg jak i obecnie juz w Polsce, posiadaja
z reguly chwyty zgrzewane elektrycznie. Przy
frezach nasadzanych zgrzewanie moze byé¢ ro-
wniez wyzyskane do przymocowywania po-
szczegblnych zebow (rys. 12), lub segmentéw
obejmujacych kilka zebow, bgdz wreszcie mo-
zna zgrzewaé segmenty obejmujace caty obwod
freza (rys. 13).

runku promieniowym.
398



Rok XXII

 MECHANIK

Zeszyt 9—10

F‘l?

#R

+23[58-R 11

Rys.11. Narzedzia zgrzewane stykowo.

Nadmienié¢ nalezy, ze stosowanie zgrzewania
do wytwarzania frezé6w nasadzanych mniej sie
rozpowszechnito — przypisa¢ to nalezy zna-
cznie klopotliwszym warunkom zgrzewania
(specjalne zgrzewarki lub uchwyty) niz przy
narzedziach trzpieniowych, jak réwniez wspo-
mniana powyzej niedogodnos¢, zwigzana
'z przegrzewaniem stali konstrukcyjnej. Nad-
mieni¢ nalez¥ ze przy hartowaniu narzedzi
trzpieniowych przegrzewania tego mozemy uni-
knaé, ogrzewajac w czasie hartowania jedynie
ostrze ze stali szybkotnacej ponizej linii zgrzei-
ny. Najlepiej do tego rodzaju nagrzewania na-
daja sie kapiele solne.

1835012,

Rys. 12. a — poélfabrykat freza tarczowego, wykonany
przez zgrzanie klockow ze stali szybkotngcej konstruk-
cyjnej; b — frez gotowy.

Lutozgrzewanie (zwane ,,spawaniem na pro-
szek“) polega na uzyciu specjalnego proszku
spawalniczego. Czesci 1aczone zostajg rozgrzane,
a nastepnie czesci ze stali szybkotngcej zostajg
doci$niete do powierzchni korpusu lub wcisniete
w odpowiedni rowek (rys. 14). Zblizone do tego
sposobu jest zwykle lutowanie, ktoére tym rézni
sie od lutozgrzewania, ze do uzyskania potgcze-
nia nie jest potrzebne wywarcie docisku.

Rys. 13. a — tarcza T ze stali konstrukcyjnej z przy-
gotowanymi do zgrzewania segmentami S; b — frez po
operacji zgrzewania; ¢ — frez gotowy.

Napawanie. Istota tego rozwigzanie polega na
tym, ze na korpus ze stali konstrukeyjnej napa-
wa sie¢ warstwe stali szybkotngcej. I tu, podo-
bnie jak w przypadku zgrzewania, mozna na-
pawaé poszczegélne ostrza (rys. 15) lub w przy-
padku niskich zeb6éw i drobnej podziatki — jed-
nolita warstwe (rys. 16).

o | s
TS b layso-r1e

Rys. 14. Narzedzia luto-zgrzewane g — néz zebatkowy;
- b — frez tarczowy.

Napawanie mozna zasadniczo przeprowadzic¢
przy uzyciu palnika acetylenowego, tuku elek-
trycznego, lub wykorzystujac system , Arca-

c)
- . 383150 -R15
Rys. 15. Frez z ostrzami napawanymi; a — korpus;
b — napawany poifabrykat; ¢ — frez gotowy.

Nowsze badania stwierdzaja, Ze poréwnanie
dwéch pierwszych metod wypada zdecydowa-
nie na korzysé¢ drugiej [10]. Okazalo sig bo-
wiem, ze trudnoéci uregulowania palnika sg

a)

b)
S " :
Y \}/// Wl H
_{_.j__r__._.__.,L_.r_.._ -
02027200207
NN DA

" 383150 -R16

Rys. 16. Napawanie zebow we frezach z drobna po-
dzialka: @ — poltabrykat dla kilku frezéw tarczowych;

b — frez gotowy.
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Rys. 17. Frez z zebami przypawanymi.

tak duze, ze nie mozna zagwarantowaé dobrych
wlasnosci materialu napawanego. W przeci-
wienstwie do tego, napawanie elektryczne elek-
trodami daje calkowita gwarancje poprawnosci
procesu. Nadmieni¢ jednak wypada, ze wg ba-
dafn przeprowadzonych w kraju, napawanie
acetylenowe réwniez moze by¢ z korzyscig
w wielu przypadkach stosowane [14]. Ze stanu
badan nad systemem ,Arcatom® brak jest
w tej chwili wiadomoSci.

Przypawanie — polega na polaczeniu ostrza
ze stali szybkotnacej z korpusem ze stali kon-
strukcyjnej przez natozenie spoiny (rys. 17).
Zakres zastosowan tej metody jest nieznaczny.

Polaczenia metodami odlewniczymi

Zasada polgczenia polega na wtopieniu
ostrzy ze stali szybkotngcej] w material kor-
pusu. W zalezno$ci od rodzaju materialu kor-
pusu rozrézniamy dwa rézne procesy wytwa-
rzania tych narzedzi.

383/50-R18

Rys. 18. Pierscien z przypawanymi don pilytkami ze
stali szybkotngcej. Sposéb ten zapewnia prawidiowe
ustawienie ostrzy w odlewie,

1. W przypadku gdy materiatem tym jest
staliwo — zalewamy odpowiednio ustawione
ostrza (rys. 18) uzyskujac odlew jak na rys. 19.
Odlew ten jest w dalszym ciggu obrabiany jak
frez jednolity.

383/50-R18

Rys. 19. Odlew staliwny freza z wstawianymi ostrzami
ze stali szybkotngcej.

Pewng odmiane opisanego powyzej sposobu
lgczenia stanowi wytwarzanie poéifabrykatow
tzw. bimetalowych. Przy metodzie tej prety ze
stali narzedziowej wstawia sie do wlewnicy
i zalewa stala przeznaczong do uksztaltowania
chwytu narzedzia. Wlewek zostaje w dalszym
ciggu przewalcowany w sposéb identyczny jak
blok ze stali jednolitej. Ten sposéb laczenia
znajduje zastosowanie do wyrobu narzedzi pla-
skich (np. noze do obrébki drewna).

2. W przypadku uzycia metalu o tempera-
turze tcpliwosci ponizej temperatury odpusz-
czania stali szybko-
tngcej (np. cynku)
ostrza moga bycé
uprzednio calkowicie ﬁ/
obrobione i harto- |
wane. Odlew wyko- U
nywa sie w formie
metalowej pod cisnie-
niem, tak ze do osta-
tecznego wykoncze-
nia pozostaje otwdr
narzedzia i ostrzenie.
Opisana metoda ze
wzgledu na niskg wy-
trzymalo$¢ materiatu
korpusu nadaje sie
wylacznie do frezéw niezbyt obcigzonych jak np.
frezy do gwintu (rys. 20).

@ 233150 -0 29

Rys. 20. Frez do gwintuy,

z ostrzami ze stali szybko-

tngcej zalanymi stopem
cynku.

Zakonczenie

Przedstawiony w artykule szkic mozliwoS$ci
rozwigzah wskazuje na ich ogromng réznorod-
noéé. Wydaje sie, ze byloby wskazane, aby jed-
na z naszych instytucji naukowo-badawczych
podjela inicjatywe systematycznych badan na
tym odcinku.

Nadmieni¢ nalezy, ze w zakresie wytwarza-
nia narzedzi oszczedno$ciowych mamy juz
pewne osiggniecia. ,

Fabryka Narzedzi w Starachowicach podjeta
w roku ubieglym produkcje frezéw trzystron-
nych z zebami wstawianymi (wg rozwigzan
radzieckich); na ostatnich Targach Poznan-
skich Huta ,,Baildon* wystawila elektrody ze
stali szybkotnacej i frezy napawane.

Przy wytwarzaniu narzedzitrzpieniowch jak
frezy, wiertta i noze tokarskie — powszechnie
stosuje sie u nas zgrzewanie stykowe.
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SZYBKOSCIOWE FREZOWANIE

Artykul omawia: wielko$ci katéow ostrzy glowic do szybkoSciowego
frezowania, zalezno$é Srednicy glowicy od szeroko$ci frezowania, liczbe
ostrzy frezowych, szybko$ci skrawania, posuwy i gleboko$ci skrawania,
trwalo$é i wydajno$¢ narzedzi, typy gtowic frezowych, wybér i przy-
stosowanie obrabiarek do szybko$ciowego frezowania oraz zagadnienie
bezpieczenstwa pracy.

Wstep

W og6lnym dazeniu do zwiekszenia zdolnosci
wytwoérczych w poszczegélnych dziedzinach
‘przemystu konieczne jest stosowanie najnow-
szych metod produkecyjnych. Przy dzisiejszym
stanie techniki zwiekszenie wytworczoSci prze-
mystu metalowego wigze sie w duzym stopniu
ze skréceniem czasu maszynowego obrobki,
ktory jest zalezny od szybko$ci skrawania
i wielko$ci posuwow.

Uzyskanie duzych szybkosci skrawania mo-
zliwe jest przy uzyciu narzedzi z ostrzami
z weglikéw spiekanych. Ze wzgledu jednak na
krucho$é¢ weglikow tylko w nielicznych wypad-
kach mozna je bylo stosowaé¢ przy frezowaniu.
Dopiero wprowadzone zmiany w geometrycz-
nym uksztaltowaniu samego ostrza, na skutek
czego uzyskano ostrze bardziej odporne na
dziatanie sil, szczeg6lnie na uderzenia wyste-
pujace przy frezowaniu, pozwolg zastosowaé
szybkosciowe metody obrobki rowniez w dzie-
dzinie frezowania.

Nadawanie ujemnych katéw natarcia ostrzom
frezéow i glowic umozliwia znaczne zwigkszenie
szybkosci skrawania i posuwoéw, przy jedno-
czesnym zachowaniu dilugiego okresu trwatosci

_plaszczyzna

niesienia .
odni osiowy._kat

natarcia (*

rzeczywisty
kgt natarcia(-) \

kat
promieniowy. I przystawienta
—_k_'qz‘ natar- -~P
cia () %

Rys. la.

tych narzedzi. Spo$réd réznych odmian frezo-
wania na razie nie we wszystkich sg stosowane
metody obrobki szybkosciowej.

2. Wielkosci katéow ostrzy glowic frezowych

Z wielu wzgledéw najdogodniejsze i najcze-
Sciej stosowane jest szybkosciowe frezowanie
glowicami frezowymi i dlatego rozpatrzenie
tego rodzaju obrébki wystarczajaco zobrazuje
metody i narzedzia do szybko$ciowego frezo-
wania.

W ostrzach glowic frezowych mozemy wyro6-
zni¢ pie¢ zasadniczych katéw (rys. 1), ktérych
odpowiedni dobér wptywa na wydajno$c skra-
wania, odprowadzania wi6réw i trwatosé
ostrzal!). Sg to:

vy — promieniowy kat natarcia,

v, — osiowy kat natarcia (kat pochylenia

linii §rubowej),

1) Patrz art. ,,Katy ostrza rzgdzg wydajnoscig skra-
wania‘ ,,Mechanik* zeszyt 9/48, str. 400.

kqt_pochylenia_
krawedzi tngcej(+/

_ptaszczyzna

odniesieni

472/50-R1b

/promign(gwy kgt natarcia (-)
Rys. 1b.
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y — rzeczywisty kat natarcia,

7 — kat przystawienia,

4 —Xkat pochylenia krawedzi tngcej.

Najczesciej operujemy trzema podstawo-
wymi katami y,, y, i z 2z ktéorych wynikajg
wielkoéci dwu pozostatych katéow y i 1.

Dob6r wielko$ci promieniowego kata na-
tarcia y, zalezy od rodzaju materiatu obrabia-
nego i w obrébce szybko$ciowej nalezy go do-
biera¢ tak, aby warstwe skrawang wprowadzi¢
w' stan odksztatcenia plastycznego. Dla ostrzy
przystosowanych do obrébki stali kat ten jest
zwykle ujemny i warto$¢ jego ro$nie z twar-
doscig materiatu obrabianego. Zwykle promie-
niowy kat natarcia y, waha sie od —5° do —10°,
a w przypadkach szczegélnie ciezkiej pracy
przy skrawaniu twardego i niejednolitego ma-
teriatu dochodzi do — 20°. Ostrza przystoso-
wane do obrébki zeliwa posiadajg kat y, doda-
tni, o warto$ci w granicach 0° do 4 5°.

T
o

c-C
%

W ostrzach glowic frezowych stosuje sie
réwniez bardzo czesto ostrza $cinowe.

Osiowy kat natarcia (kgt pochylenia linii
Srubowej) w glowicach frezowych jest zawsze
ujemny, a wielko$¢ jego nalezy tak dobiera¢,
aby zetkniecie sie ostrza z materialem obra-
bianym nie nastepowalo na krawedzi ostrza,
ale mozliwie najdalej od niej, azeby ostrze nie
bylo narazone na ztamanie. NajczeSciej osiowy

A

0D

A\
2

ook
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Rys. 2.
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TABLICA II
Wicikosci katow ostrzy glowic frezowych w zaleznoSci
od rodzaju skrawanego materiatu

Material skrawany Prx‘ggmégéo- \ ?Sﬁmak;n | pg?";t.
natarcia y, | : %

Stal miekka R —100 |

Stal chromoniklowa | —7 + —10° —10°

Odkuwki —10° | —15° 750

Stal b. twarda | —10+ —15°| —15 < — 20°

Zeliwo mickkie 50 | 0+ —4v |

Zeliwo z miejsc. | g | _g, 6070
utwardzeniami - -

Zeliwo utwardzone | —8 < — 100 1 T 75"

kat natarcia y, posiada warto$ci w granicach
od — 5° do — 10°.

Wielko$¢ kata przystawienia y odgrywa
rowniez powazng role; wplywa on na wielkosé
rzeczywistego kata natarcia oraz wielko$¢ kata
pochylenia krawedzi tngcej, od ktorej zalezy
formowanie sie i odprowadzanie wiéra. Od kata
2 zalezy rowniez wielko$¢ nacisku jednostko-
wego na krawedZ tnaca, co decyduje o trwa-
tosci ostrza. Wierzcholek ostrza zakonczony
jest zwykle fazks okolo 1/459%, gdy noze szlifo-
wane sg wspoélnie po zamocowaniu w korpusie
glowicy frezowej, lub posiada zaokraglenie o
promieniu okoto 1 mm, w przypadku gdy noze
sa szlifowane oddzielnie i jako wymienne zamo-
cowane w korpusie glowicy, co zachodzi szcze-
g6lnie w glowicach stopniowych.

Tablica I i II ujmujg zestawienie wartoSci
katow zaszlifowania ostrzy glowic frezowych
do szybkosciowego frezowania.

3. Srednice glowic w zaleznosci od
szerckoSci frezowania

Wazng rzeczg przy frezowaniu glowicami
jest odpowiednie ustawienie glowicy w stosun-
ku do powierzchni obrabianej. Pamietaé bo-
wiem nalezy, ze ostrza glowicy frezowej pracuja
w sposob przerywany i na skutek tego wyste-
puja niebezpieczne dla plytek z weglikéw spie-
kanych okresowe uderzenia ostrza o material.

TABLICA 1
WielkoSei katow ostrzy glowic w zaleznoSci od wytrzymalosSci skrawanego materialu
|
Material skrawany Vi Ve ® ; a } a, f
i |
Stal R, < 70 kG/mm? —5+—10° —5-—10° !
Stal Ry — 70 - 100 kG/mm? | —10 - —150 —100 750 68 50 1/45
Stal Rr > 100 kG/mm® —15 +—20" —10 +—20° !
Zeliwo 45+ —10° 0+—100 ' 60750 } 10° 100

Objasnienie oznaczen patrz rys. 2.
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Dos$wiadczenia wykazaly, ze naWdogodme]sze
warunki pracy ostrza mozna osiagnaé przez za-
chowanie odpowiedniego kata vy wejécia noza
w material (rys. 3). W zaleznosdci od wielko$ci
kata v oraz ksztaltu geometrycznego ostrza,
uwarunkowanego wielkoéciag katéw omoéwio-
nych poprzednio, poczatkowe zetkniecie ostrza
z materialem nastepuje poza krawedzig tngcg
nie jednym punktem, ale mniejszg lub wiekszg
powierzchnia. Ustawienie glowicy w stosunku
do materiatu obrabianego winno by¢ takie, aby
. styczna do glowicy w punkcie zetkniecia sie jej
z krawedzig przedmiotu tworzyta kat v wyno-
szacy okoto 40° (rys. 3a). Taki uktad daje ponad-
to i te korzy$¢, ze ostrze rozpoczyna prace pra-
wie na calym przekroju warstwy skrawanej
unikajac wstepnego ,,skrobania“ wystepujacego
w przypadku przedstawionym na rys. 3b, ktére
rowoduje tepienie ostrzy. Podczas obrébki fre-
zami walcowymi i tarczowymi wskazane jest z
tego powodu frezowanie wspotbiezne. Biorac
pod uwage mozliwosé doboru korzystnego kata

472/50-23

- Rys. 3.

-wejscia ostrza v i szkodliwe, stopniowe zagle-
bianie sie lub wyjsécie ostrza z materiatu, $red-
nica glowicy powinha byé¢ wiecksza od szeroko-
¢ci powierzchni frezowanej. Najkorzystniejsze
warunki pracy wystepujg woéwczas, gdy szero-
ko$¢ przedmiotu obrabianego stanowi 65 do
759% S$rednicy glowicy i o$§ glowicy pokrywa
sie z osig symetrii obrabianej powierzchni
przedmiotu. W wypadku niemoznos$ci zacho-
wania tych warunkéw nalezy stosowat glowice
o wieksze] $rednicy, odpowiednio ustawiajgc jg
tak, aby uzyskaé wlasciwy kat vy (rys. 3a).

4. Liczba ostrzy glowicy frezowej

Liczba ostrzy glowicy frezowej zalezna jest
od:

a) konstrukeji glowicy frezowej,

b) konstrukcji przedmiotu obrablanego

¢) mocy obrabiarki.

Wybierajac narzedzie do okreSlonej operacji
nalezy -uwzglednié rodzaj materialu obrabiane-
go i rodzaj obrobki. Przy obrébce materiatow
ciagliwych, dajacych wiér ciagly, musza by¢
wieksze przestrzenie na pomieszczenie widréw,
a wiec — mniejsza ilo§¢ ostrzy. Do obrébki ma-
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teriatow kruchych, przy ktorych uzyskuje sie
wibr pokruszony, przestrzen na wiory moze byé
mniejsza i w zwigzku z tym wieksza ilosé
ostrzy. Zastosowanie wiekszej liczby ostrzy
w tym wypadku wigze sie réwniez z mniejszy-~
mi oporami skrawania materialow kruchych.
Sztywnosé i ksztalt przedmiotu réwniez wply-
wa na liczbe ostrzy glowicy; ograniczeniem tej
liczby sa tu stabe przekroje i odksztalcenia
przedmiotu, pojawiajace sie pod wplywem
jednoczesnej pracy kilku ostrzy.

Najwazniejszym czynnikiem okreslajacym -
liczbe ostrzy glowicy jest rozporzadzalna moc
obrabiarki na wrzecionie. Liczba ostrzy jest pro-
porcjonalna do iloSci skrawanego materiatu
w jednostce czasu, np. cm®/min, przy zachowa-
niu tych samych warunkéw skrawania. Przyj-
mujge wydajnosé obrabiarki V w cm?/KMmin,
mozemy okresli¢ liczbe ostrzy z glovvlcy frezo-
wej ze wzoru

1000 .V . N

b.g.p. .n
gdzie oznacza:

N — moc obrabiarki na wrzecionie w KM,

b — szerokoéé frezowania w mm,

g — glebokos¢ frezowania w mm,

p. — posuw na 1 ostrze (zab),

n — liczbe obrotéw wrzeciona na minute.

Wydajno$¢ obrabiarki V em3/KMmin zalezy
przede wszystkim od rodzaju materialu obra-
bianego.

5. Szybkos§é¢ skrawania, posuw i glebokosé
skrawania

Szybkos¢ skrawania stoi w Scistlym zwigzku
z okresem trwalo$ci ostrza i zalezna jest od
nastepujacych czynnikéow:

a) rodzaju materialu skrawanego,

b) przekroju warstwy skrawaneJ,

c) sztywnosci maszyny 1 zamocowania

przedmiotu obrabianego,

d) rodzaju obrébki (zgrubna, lub wykancza-

jaca).

Stosowane szybkosci frezowania zestawiono
w tablicy III. Posuwy i glebokosci skrawania
nalezy tak dobieraé, by uzyskaé mozliwie naj-
wiekszg praktyczng szybkos$¢ skrawania.

Posuwy musza byé dobrane w stosunku do
szybkosci, aby wytworzone podczas skrawania
cieplo zostalo w jak najwiekszej czeSei po-
chloniete przez odchodzacy widr. Przy zbyt
malych posuwach wystepuje nadmierne tarcie,
skutkiem czego nagrzewa sie ostrze i przed-
miot obrabiany. Mata grubo$¢ warstwy skra-
wanej powoduje szybkie zuzycie narzedzia,
niezaleznie od rodzaju obrabianego materiatu.
Przy frezowaniu glowicami z ostrzami o ujem-
nych katach natarcia posuw na jeden zgb nie
powinien byé mniejszy od 0,1 mm. Zbyt duzy
posuw powoduje silne uderzenia i drgania, co
réwniez jest szkodliwe dla narzedzia. .
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TABLICA III .
SzybkoSei skrawania i posuwy przy frezowaniu

szybkoSciowym

b w g | L3 a8

- (LB BE 8RS | S

Material < :38 B 5 o £ § 2
skrawany feliChv T 5, 8 z =

g 3 9q N_g E =} E

BEx B nH s A E

3550 | 95140 220260 1,0-0,2

Stal weglowa | 5070 |140--160 |150+180 | 0,5<0,2
70+90 |160+-240 | 140  0,35+0,15

Stal chromonikl| 70140 | 200400 | 110+150 | 0,30+ 0,1
Stal stop. hart. | ~ 250 600 120 [0,25-0,08
T 1 = 11504220 | 100 150 | 0,65+0,2
- T 220 1100 150 10,65=0,2
Zeliwo — | do 500 i 6090 [0,25%0,12
Podchodzgc do zagadnienia ze strony prak-

tycznej ogolne

pujace punkty:

1. W celu oszczedzenia narzedzi zaleca sig
kazdg nowsg prace rozpoczynac¢ przy $redniej

~ z podanych szybkosci skrawania.

2. Nalezy unikac iskrzenia, ktore jest oznakg
nadmiernej szybko$ci skrawania.

3. Jesli wystepuje nadmierne S$cieranie ostrza
nalezy zmniejszy¢ szybko$¢ skrawania lub
zwiekszy¢ posuw na 1 ostrze.

4. Jesli ukazujg sie¢ przedwecze$nie wyzlobienia
na powierzchni natarcia nalezy powiekszy¢
szybkos¢ Iub tez zmniejszy¢é posuw na
1 ostrze.

5. Najwyzsza gladko$¢ uzyskuje sie pracujgc
przy duzej szybkosci skrawania.

6. Maksymalny posuw nalezy dobiera¢ w za-
lezno$ci od mocy silnika, iloSci ostrzy glo-
wicy, sztywnosei narzedzia i uchwytow, wy-
maganej gladkosci powierzchni.

wytyczne mozna ujgé w naste-

6. Trwalo$é i wydajnosé narzedzi

Ostrzenie frezéw i glowic z ostrzami z wegli-
kow spiekanych wymaga wiecej czasu i jest
kosztowniejsze, anizeli ostrzenie podobnych na-
rzedzi ze stali szybkotnacej. Z uwagi na gospo-
darke narzedziami z weglikow spiekanych
nalezy dazy¢ do mozliwie dlugiego okresu
trwalosci narzedzia i zachowania ekonomicz-
nej szybkosci skrawania. Aby osiggnagé powyz-
szy cel przy szybkosciowym frezowaniu, jako
metodzie stosunkowo nowej, konieczne jest
doszkolenie personelu warsztatowego i stwo-
rzenie odpowiednich instrukeji stosowania tej
metody.

Wydajnosé glowic z ostrzami o ujemnych
katach natarcia z weglikéw spiekanych, w po-
réwnaniu z wydajnoscig takich samych glowic
ze stali szybkotnacej, przy zachowaniu jedna-
kowych warunkéw pracy, w odniesieniu do
ilosci uzyskanych widréw na jedno ostrzenie
jest przecietnie 6—10 razy wieksza.

Czas maszynowy obrébki w tym samym ze-

stawieniu zostaje skrécony blisko trzykrotnie.
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7. Glowice frezowe zwykle i stopniowe

Rozrozniamy dwa zasadnicze typy glowic
frezowych:

a) glowice zwykte i
b) glowice stopniowe.

Glowice zwykte o ujemnych katach natarcia

-posiadajg wierzcholki ostrzy ustawione w jed-

nej plaszczyznie i w jednakowej odlegloSci od
osi obrotu.

Glowice stopniowe majg ostrza ustawione
schodkowo, tzn. kazde nastepne ostrze (obser-
wujagc w kierunku odwrotnym do kierunku ru-
chu) wystaje w kierunku osiowym o0 pewna
wielko$c, a zarazem przesuniete jest wzdiuz
promienia blizej osi obrotu. Wielkos¢ przesu-
niecia osiowego réwna jest glebokosci frezo-
wania podzielonej przez ilos¢ ostrzy.

Zastosowanie ujemnych katéow natarcia
w duzym stopniu rozwigzato kwestie obrobki
materiatéw trudno obrabialnych. W przypadku
obrébki odlewow zeliwnych, przy ktorych na-
rzedzie pracuje na skorupie, a sam material po-
siada niejednoiitg strukture z wtrgceniami nie-
metalicznymi, glowice z weglikéw spiekanych
o dodatnim kacie natarcia tepily sie i ostrza
wykruszaty sie tak szybko, ze nieraz do wyko-
nania jednego przedmiotu konieczne bylo
uzycie kilku glowic.

Podobne trudnosci napotyka sie przy obréb-
ce odkuwek. Duze.zalety wykazaly tutaj glo-
wice stopniowe. Odznaczajg sie one wiekszg
trwaloScig ostrzy w poréwnaniu z glowicami
zwyklymi, przy czym wystepujag mniejsze drga-
nia, co pozwala na zwiekszenie szybkosci skra-
wania. Najistotniejszg cecha glowic stopnio-
wych jest mozliwosé dowolnej wymiany posz-
czegblnych nozy bez zdejmowania glowicy
z wrzeciona, a ponadto mniejszy Kkoszt ostrze-
nia nozy przy zastosowaniu specjalnych przy-
rzgdow. Zamocowanie nozy w glowicach stop-
niowych jest latwe i szybkie, a ustawianie
odbywa sie za pomocg nastawiakéw lub przy
pomocy suwmiarki. Giowice stopniowe zaleca
sie stosowaé przy wiekszych glebokoSciach
frezowania. Dobre rezultaty daja glowice trzy-
i cztero-ostrzowe, uzywane na zwyklych fre-
zarkach wspornikowych o nieduzej mocy nape-
dowej.

Jezeli chodzi o dobodr ptytek z weglikow spie-
kanych na ostrza glowic, to do obrébki stali
najodpowiedniejsze sg plytki gatunku S2, cho-
ciaz w niektérych wypadkach okazujg sie lepsze
plytki S1. Do obrébki zeliwa stosuje sie prze-
waznie plytki gatunku HI.

Nalezy zwro6ci¢ uwage, ze czesto obserwuje
sie powazne rozbiezno$ci w wynikach obrébki
plytkami z tych samych gatunkéw weglikéw
spiekanych. Spowodowane to jest tym, ze obec-
nie stosowane plytki z weglikéw spiekanych
wykazujg duze rozrzuty wlasnosci mechanicz-
nych w ramach tego samego gatunku.
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8. Wybér i przystosowanie cbrabiarki
do szybkoSciowego frezowania

Szybkosciowe frezowanie stawia obrabiarce
i uchwytom szczegdlne wymagania, ktére nie
sg istotne przy obrébce zwyklej, a mianowicie:

1. Duza sztywnos¢ calego ukladu roboczego.
Nalezy wybiera¢ obrabiarki o sztywnej kon-
strukeji, ciezkie i prawidlowo fundamento-
wane. Zamocowanie przedmiotu obrabianego
na stole frezarki musi by¢ sztywne i mocne,
a jednoczednie zapewniajgce szybkie zakladanie
i zdejmowanie przedmiotu.

2. Dobry stan obrabiarki. Luzy wrzeciona
i §ruby pociagowej stolu powinny byé¢ dopro-
- wadzone do minimum, pasy klinowe jednakowo
naprezone, a sprzegla napedu gléwnego odpo-
wiednio wyregulowane tak, aby nie wystepo-
wal podlizg; nalezy roéwniez zwré6cié uwage na
prawidlowe wyregulowanie wyzwalacza prze-
cigzenia silnika.

L |

! 472/50-Rd

Rys. 4.

3. Obrabiarka musi posiada¢ wystarczajgca
moc napedows oraz szeroki zakres obrotow
wrzeciona i posuwow. Zwiekszone szybkosci
i posuwy wymagaja zwiekszenia mocy nape-
dowej. Za podstawe do obliczen mocy obra-
biarki przyjmuje sie wydajnos¢ 12 -+ 15
cm3/KMmin. Podezas obrébki przy duzych szyb-
ko$ciach skrawania z =zastosowaniem ostrzy
o ujemnych katach natarcia moment obrotowy
na wrzecionie nie przekracza wartoSci wyste-
pujacej przy zwyklej oprobce i w niektorych
frezarkach mocniejszej konstrukcji mozna
odpowiednio zwiekszyé moc silnika, bez obawy
zniszezenia elementéw napedu.

Ze wzgledu na bardziej zlozona konstrukcje
frezarek w stosunku do tokarek dokonywanie
wiekszych zmian w ukladzie napedowym jest
znacznie trudnieisze, anizeli przebudowa toka-
rek do szybkoSciowej obrobki.

4. W celu zmniejszenia drgan i wyréwnania
biegu wrzeciona, co w duzym stopniu wplywa
na gladkoéé obrabianej powierzchni i trwalo$c¢
narzedzia, stosuje sie kola zamachowe osadzo-
ne na wrzecionie. Szczeg6lnie jest to pozadane
przy frezowaniu glowicami o nieduzych S$red-
nicach i matej iloSci zebdow, gdzie ilo§é obrotéow
musi byé¢ duza. Kolo za~
machowe winno by¢é umie-
szczone blisko glowicy lub
glownego tozyska wrzecio-
na. Pokazane na rys. 4 1 5
kola zamachowe stanowig
element posredni, tgczacy s
glowice z wrzecionem fre- sy
zarki. Mocowane sa za po- i
mocg S$rub do wrzeciona
1 posiadajg gniazdo stozko-
we lub wystajacg cze$é
cylindryczng do zamoco-
wania glowicy. Przy du-
zych $rednicach glowic
odpowiednio ciezki korpus samej glowicy za-
stepuje kolo zamachowe.

T
i

=
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!

72[50RS

' Rys. 5.

9. Bezpieczenstwo pracy przy szybkoSciowym
frezowaniu

Przy zwiekszeniu szybkosci skrawania nale-
zy zwrdci¢ szczegbdlng uwage na bezpieczen-
stwo pracy. Odpryskujgce z duzg szybko$cig
wiory przedstawia¢ mogg powazne niebezpie-
czenstwo dla obstugi i samej obrabiarki, jeSli
rie zastosuje sie odpowiednich §rodkéw ochron-

nych.

Konieczne  wiec jest stosowanie odpowied-
nich oston, ktéreby zabezpieczaly przed poka-
leczeniem i poparzeniem, Kkierujgc wibry
w przeznaczone dla nich miejsce.

Zwiekszajac produkcje,

wykonujac przedterminowo plany —

wzmagamy nasz wklad w walke o pokoj!
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Inz. PIOTR WRZOSEK

SZYBKOSCIOWE TOCZENIE

na tle prac grupy usprawnien Huty Gliwice

Artykut jest streszczeniem referatu wygloszonego przez autora na
Konferencji Szybko$ciowego Skrawania Metali. Omoéwione sg: geometria
ostrzy nozy stosowanych w Hucie Gliwice, noze z lamaczami wiérow
typu ,,PW¢, poréwnanie geometrii ostrzy nozy stosowanych do szybko-
Sciowego toczenia w Hucie Gliwice z nozami radzieckimi, stosowane
w Hucie Gliwice szybkosci skrawania i przekroje warstwy skrawanej.

Noze z plytkami z weglikéw spiekanych,
stosowane do zwyklego toczenia stali o wy-
trzymato$ci R, = 50 -+ 80 kG/mm?, posiadajg
katy ostrza: y =6% a =59 1= 0 -— 49
» = 60° i lamacze wioréw w postaci schodka
lub kanalika biegnacego wzdluz krawedzi tna-
cej (w tym przypadku y = 10 = 209). Takie
uksztaltowanie ostrza nie umozliwia caltkowite-
go wyzyskania zalet weglikéw spiekanych jako
materiatu na ostrze nozy, gdvz nie pozwala na
stosowanie wysokich szybkodci skrawania.
Zwigkszenie szybkosci skrawania osiggnieto
dopiero po zastosowaniu nozy z ujemnymi
katami natarcia i nozy $cinowych.

W nozach z ujemnymi kagtami
natarcia (rys. 1) na plytki dziatajg sity $ci-
skajace, ktore wegliki spiekane znosza dobrze.
Noze takie moga wiec by¢ poddane wiekszym,
wystepujgeym podezas szybko$ciowej obrobki,
obcigzeniom, niz noze z dodatnimi katami na-
tarcia. N6z ze $Scieciem (rys. 1b) odznacza sie
w poréwnaniu z nozem z rys. la dodatkowsa
zaletg, iz na skutek zmniejszenia powierzchni
styku plytki noza z wiérem né6z mniej sie na-
grzewa. Szeroko$¢ Sciecia powinna wynosié co
najmniej s, = 5p, gdzie p — posuw w mm na
1 obrot przedmiotu.

Noze S$Scinowe (rys. 2a) wg danych
z literatury technicznej maja charaktery-
styczny $cin o szeroko$ci ss = (0,6-3) p
i kat natarcia $cinu y; = -+ 3¢ -+ — 10°,

Do toczenia stali weglowej stosuje sie zwy-
kle: s, =0,6 =15 mm i y, = 00—+ —8% We-

dlug ogdlnego mniemania noze te sa slabsze,
zwlaszeza pod wzgledem odpornoéci ma ude-
rzenia, niz noze z ujemnymi katami natarcia.

I. Geometria ostrzy nozy
stosowanych w Hucie Gliwice

Po raz pierwszy zastosowano noze Scinowe
w Hucie Gliwice w marcu 1948 r. Konstrukcje
tych nozy opracowano — z braku w dostepne]
wowczas literaturze odpowiednich danych —
samodzielnie, przy czym cze$é tych konstrukeji
okazala sie zupelnie odmienna od stosowanych
za granicg. Rys. 3 przedstawia dwa noze S$ci-
nowe o roznych katach natarcia y. Jak wida¢
z tego rysunku oraz z rys. 2a, zarOéwno noze
z dodatnimi katami natarcia i réwnymi zeru,
jak i z katami natarcia ujemnymi mogg by¢
zaopatrzone w $cin. Bledne sg wiec wspo-
mniane zdania, Ze noze S$cinowe sg slabsze
niz noze z ujemnymi katami natarcia. Réwniez
okres trwaloSei ostrza Scinowego mie jest
mniejszy.

W Hucie Gliwice prowadzono badania nad
szybkoéciowym toczeniem przy uzyciu nozy
Scinowych o nastepujacych ksztaltach ostrzy:

1) jednoscinowe (rys. 2a),

2) dwusécinowe (rys. 2b),

3) écinowe wypukle (rys. 2c),

4) Scinowe wklesle (rys. 2d),
przy czym te ostatnie moga mie¢ dodatkowy
maly $cin prosty (rys. 2e) lub wypukly (rys. 2f).
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TABLICA L
Geometria ostrzy nozy écinowych do zgrubnego toczenia stali weglowej o wytrzymalosci Ry = 50+80 kG/mm:?,
- B l )
. . 8D |
Warunki pracy noza E*& o y Vs A Ss s, Vs, Ss, Ss,
iy . | |
Lkorzystne: warstwa skra- ‘ 08 — 1p ;’
wana malo zanieczy- ! dla »p<{ 0,5
szczona, powierzchnia 2a 112 - 16" -5 = -10°] 0 = 4° mmjobr. , i _ - — —
przedmiotu dosé rowna, | 0,5 7
nieznaczne uderzenia : ( dla p i 0, 5
podczas obrobki IS o - mm/obe [
L 2b 112 - 20 - 0-=4° | 07 = 1,50 |-5--10°| 2 = 50 0,1 0,4p/0,6 = 1,2p
L2 (125167 55160 | 0 = 47 t=o2sp | — | — | — —
C2d | 0140 |0 =200 | 0 - 40 2,5p - —  |es™0,25p]  —
ciezkie: zanieczyszczenia | 9, 5= 14° .10 = -30| 6 - 10? 06 =~ 1p . . ' — L
w warstwie skrawanej, ’ ) ' AN |
powierzchnia przedmiotu | I T
nieré6wna (zadziory),zgo-| 2b | 5--14" — 6 — 10° 1,2 = 1,5p |-25 +-35% -5 = -10,0,3 = 0,69(0,6 — 1,29
rzelina, zmienny prze- . o _ }
kroj wiora, uderzeniowy | . o | '
charakter pracy ~2c -5 147 |25 --350 6 -10° | 15+ 2,5p ! - — l —_ —_
pardzo ciezkie: znaczne | | , o . ‘ | l
zanieczyszczeniaw war-| 2a | -3--5%-10---30") 6 --10°} 0,8 - 1,5p — — e
stwie skrawanej (obec- l o I N i .
no$¢ wtrgcen niemetali- ] !
cznyeh), miejscoweutwar-| 2b -3-=-5" — 6 —10° 1,2 - 15p |-25 - -35% -5 --10° 0,3 - O 617 0 6 — 1,2p
dzania, bardzo nieréwna ’ | .
powierzchnia, zmienny - - 1 T T T ”"‘@
przekroj wiéra, uderze-| 9¢ .8 =5 2523500 6 =10° | 1,5+ 25p| — — b=
niowy charakter pracy. | ‘ i I
a) Noze do szybkoéciowego to- S$cinami wklestymi, ktére na og6l dostatecznie
czenia sta 1 i weglowej o wytrzy- lamig wibry. Z ksztaltéw ostrzy przedsta-
malosci R, = 5080 kG/mm?®. wionych na rys. 2e i 2f lepszym okazal sie

1) Noze do to«czema zgrubnego.

Wyniki badan Gliwickiej Grupy Uspra-
wnien, dotyczacych najbardziej celowego
uksztaltowania ostrza noza, w zalezno$ci od
warunkow, w jakich néz ma pracowa¢, zesta-
wione sg w tablicy L

Pod wzgledem wytrzymalosciowym najle-
piej zachowywaly sie noze z ostrzami S$cino-
wymi wypuklymi (rys. 2¢) i dwuscinowymi,
a przy toczeniu stali miekkiej réwniez noze ze
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ksztalt z rys. 2f.
2) Noze do gtadkiego toczenia.

Do toczenia gladkiego stosowano gléwnie
noze, jak na rys. 4, konstrukcji Gliwickiej Gru-
py Usprawnien. Noze te mogg mie¢ na powie-
rzchni natarcia duze wglebienie w odlegto$ci
1,5 mm od krawedzi tnacej (szczeg6l c), w celu
zmniejszenia powierzchni styku ostrza z wié-
rem o bardzo wysokej temperaturze. Kat na-
tarcia y 10%+-20% inne parametry geometrii
ostrza — jak podane w tablicy I dla tocze-
nia zgrubnego w korzystnych warunkach.

Glebokosé skrawania przy uzyciu tych nozy
zalezna jest od wysokoSci h Sciecia, kata przy-
lozenia, oraz w niewielkim stopniu od Srednicy
przedmiotu obrabianego. W danym przypadku

7 (rys. 4) glebokos¢é skrawania moze wynosié

najwyzej 0,11 mm.

Stosowany -réwniez do toczenia gltadkiego
néz dwuscinowy (rys. 2c¢) jest wlasciwie nozem
jednosScinowym z poszerzong jakby przez pier-
wszy $cin krawedzig tngca, gdyz ss — 0,05 -
-~ 0,2 mm.

b) Noze do
czenia stali
ihartowanej.

szybkoéciowego to-
trudno obrabialne]j

Do toczenia trudno - obrabialnej stali aus-
tenitycznej i martenzytycznej oraz stali har-
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Rys. 4.

towanej poleca sie stosowanie nozy wg rys. 4
(szczegodt b) z matymi Scinami wypuktymi.

Do toczenia gladkiego stali trudno-obra-
bialnych:

y = 0°=—6% 9y, = —100—+——-20";

s = 1-+2 mm; o« = 120+16°.

Do toczenia stali hartowanej:

y = —50 =— —15% y, = —20° .. —359;
ss = 12,5 mm; ¢ = 12°0-+-14°, |

Noze takie mogg sluzy¢ roéwniez do tocze-
nia utwardzonego Zzeliwa.

II. Noze z lamaczami wiérow typu ,,PW”

Zasadniczym problemem przy szybkoscio-
wym toczeniu jest lamanie i odprowadzanie
wiéréw. W Hucie Gliwice zastosowano zupel-
nie nowe metody tamania wioréw, polegajace
na nadawaniu takiego ksztaltu widrowi

w chwili jego powstania, by byt on sklonny
do lamania sie.

Taki ksztalt widra osigga sie przez stosowa-
nie nozv z wklestym scinem oraz nozy , PW”,
konstrukeji Gliwickiej Grupy Usprawnien,
zaopatrzonych w jeden lub kilka kanalikéw
stanowigcych lamacze wiéréw (rys. 5).

Rozréznia sie: .

1) tamacze kanalikowe w postaci
jednego lub kilku rowkéw wyszlifowa-
nych na vowierzchni natarcia noza, przy
czym rowki te moga by¢:

a) o osi odchylonej od prostopadlej do
krawedzi tnacej w kierunku trzonka
noza (rys. ba); otrzymany wibr skreca
sie w §rubowe zwoje o dlugosci do
200 mm,

b) o osi prostopadlei do krawedzi tnace]
(rys. Bb); wiér skreca sie w $rubowe
zwoie, ptaskie spirale lub lamie sie na
krotkie odeinki,

¢) o osi odchylonej w kierunku wierz-
chotka noza (rys. Hc); widr lamie sie
na krétkie odcinki, albo zwija sie
w zwoie plaskie lub stozkowe,

d) roznokierunkowe, rozbiezne w kie-
runku krawedzi tnacei (rys. 5d); po-
woduiag one lamanie wi6ora na krétkie
odcinki, zwoje plaskie lub bardzo
krétkie zwoje srubowe. Takie tamacze
stocowane sg przy posuwach mniej-
szych niz 0,4 mm na obrét, gdyz przy
wiekszych przekrojach widréw moga
w plytce powstawaé pekniecia od na-
prezen spowodowanych  naciskiem
wiéréw, dzialajacych rozciagajaco na
plytke w miejscu pomiedzy obu gru-
pami kanalikéw,

e) réznokierunkowe, zbiezne w kie-
runku krawedzi tnacej (rys. 5e);
stosowane przy wiekszych prze-
krojach = wioéréw i posuwach.

W tym wypadku nacisk wiéréw

Rys. 5.
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dziala na plytke Sciskajaco
w miejscu pomiedzy obu gru-
pami kanalikow.

2) Lamacze poltkanalikowe
— wierzchotkowe; sa to lamacze
wiéréw w postaci wiekszych, nie-
pelnych kanalikéw, o osi réwno-
legtej do krawedzi tnacej (rys. 5f)
lub nieco skoénej. Moga one byé
pojedyncze, kombinowane (rys. 5g)
lub podwoéjne (rys. 5h). L.amacze
te powoduja lamanie wiéréw na
drobne odcinki, bardzo krétkie
Srubowe zwoje lub odcinki plaskiej
spirali.

3) amacze petnokanaliko-
w e — wierzchotkowe. Sa to lama-
cze widréw w postaci wyszlifowa-
nych pelnych kanalikbw o osi
réwnolegtej (rys. 5i) lub nieco
sko$nej do krawedzi tngcej.
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Charakter tamanych wiéréw jest podobny
do otrzymywanego przy uzyciu nozy z la-
maczami potkanalikowymi — wierzchotl-
kowymi.

4) Lbamacze widrow potaczone
ze Scinem wierzchotka. Sg to
tamacze wiéréw z rys. 5k (znane z litera-
tury technicznej) w postaci $cie¢ ostrza
noza pod katem y, = —59=+ 4100 i 1=
=109 Powodujg one kierunkowe odpro-
wadzanie wioréw, ktoére lamia sie na krot-
kie odcinki.

5 Lamacze kombinowane Przy
duzych glebokosciach warstwy skrawanej
mozna stosowa¢ kombinacje, a mianowi-
cie: lamacze z rys. ba-—5e z lamaczami
z rys. 5f -+ 5i.

Wszystkie podane ta-
macze widréw umozli-
wiajag zmniejszenie zu-
zycia plytek do ok. 509%
W poréwnaniu ze zwy-
klymi lamaczami wio-
row, a poza tym pozwa-
laja na nalutowywanie
na noze plytek w poto-
przedstawionym

AN
,"/ ’¢ . .
- 4 zeniu
~ na rys. 6,

/ Do bardzo duzych
500 SZYPKOSCI skrawania mo-
zna stosowaé noze z la-
maczami wg rysun-
kow: 5f, bg, bi i 6, oraz noze kanalikowe ze
zmiennym Scinem (rys. 7).

Zuzycie mocy na tamanie wiéréw przy kon-
strukcji tamaczy wg rys. 5 wynosi 5-=-15%
mocy skrawania, przy toczeniu stali weglowe]
R" = 65 =+ 75 kG/mm? z szybko$cig ok.
100 m/min.

Rys. 6.

III. Poréwnanie geometrii ostrzy nozy stoso-
wanych do szybkoSciowego toczenia w Hucie
Gliwice z nozami radzieckimi

Noze stosowane w Zwigzku Radzieckim (wg
danych z Moskiewskiej Konferencji Szybko-
Sciowego Skrawania) posiadajg katy pochy-
lenia krawedzi tngcej 4 do 45°, a wiec znacznie
wieksze, niz noze Huty Gliwice.

Szeroko$é $cinéw .s ostrzy nozy powszech-
nie uzywanych w Zwigzku Radzieckim wynosi
12,5 posuwu i jest rowniez wieksza niz w no-
zach Huty Gliwice, natomiast bezwzgledna
warto§é ujemnego kata natarcia Scinu jest na
0g6! znacznie mniejsza, niz w mozach Huty
Gliwice, aczkolwiek istniejg rozwigzania ra-
dzieckie, w ktorych ps =—20°-+-—400 (noze
do skérowania stali).

Stosowanie duzego kata pochylenia krawe-
dzi tngcej w warunkach obrabiarkowych Huty
Gliwice powodowalo drgania obrabiarek, cho¢
korzystnie wplywalo na zmniejszenie wytaman
nozy.
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Stosowanie wiekszych szeroko$ci $cinu niz
S, — 1 posuw powodowalo roéwniez drgania
obrabiarek. Gliwicka Grupa Usprawrien uwa-
za, ze lepiej jest, w niektédrych warunkach
pracy noza, stosowaé ostrza dwuécinowe lub
z Scinem wypuklym, niz jednoscinowe o sze-
rokodci s, wiekszej niz 1 posuw.

W przypadku ostrza dwu$cinowego szero-
kosé pierwszeoo $cinu ijest bardzo mala (0.05—
=02 mm) i stanowi tvlko ,,poszerzenie‘‘ kra-
wedzi tngcej, co utrudnia wyszezerbianie sie
ostrza.

Stosowanie dodatnich katéw natarcia s$cinu
ys, lub katéw ujemnvch o matej wartosci bez-
wzglednej, jakkolwiek wplywa na zmniejsze-
nie poboru mocy, a tym samym pozwala lepiej
wykorzystaé moc obrabiarki, to jednak w pier-
wszym etapie wprowadzania szybkoéciowego
skrawania w Polsce jest, wg doswiadezen Huty
Gliwice, nieekonomiczne.

Grupa Uprawnien Huty Gliwice uwaza, iz
w pierwszym etapie wprowadzania szybkoscio-
wego skrawania w Polsce, nalezy stosowaé
noze o nastepujacym uksztattowaniu ostrza:

1) Bezwzgledna warto$¢ ujemnego kata na-
tarcia $cinu y, wieksza, niz w nozach
uzywanych obecnie w Zwigzku Radziec-
kim (raczej stosowaé S$cin o zmiennym
kacie natarcia y;).

2) Szerokos¢ S$cinu noza jednoS$cinowego
mniejsza niz w nozach radzieckich (raczej
stosowaé noze dwuscinowe albo ze -$cinem
wypuklym lub wklestym, zaleznie od wa-
runkow pracy noza).

3) Kagt pochylenia krawedzi- tnacej 1 —
mniejszy (chyba, ze toczymy w bardzo
ciezkich warunkach, bardzo twarde,

utwardzone lub hartowane przedmioty,
albo strugamy na strugarce).

Badania przeprowadzone przez studentéw
Politechniki Slgskiej dowiodly, ze przy skrawa-
niu przerywanym noze jednoscinowe konstruk-
¢ji Grupy Usprawnien Huty Gliwice wykazuja
mniejsze zuzycie ‘(wylamywanie i szczerby
w krawedzi tnacej), niz noze o dodatnich ka-
tach natarcia. Nawet noze ze stali szybkotnagcej
ze Scinem, w ciezkich warunkach pracy prze-
rywanej, mniej sig¢ zuzywaja. Na ogél nalezy
traktowas szeroko$é s$cinu s i bezwzgledng
warto$é kata Scinu ps jako wielkosci odwrotnie
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proporcjonalne, tzn. im wieksza szerokog¢
$cinu, tym mniejsza bezwzgledna wartos¢ kata
ys i odwrotnie.

Réznice w geometrii ostrzy nozy radzieckich
i nozy Huty Gliwice wyptywaja prawdopodo-
bnie z lepszych warunkow radzieckiej obroébki
skrawaniem. '
" Lamaczami wioréw w radzieckich rozwigza-
niach sg walcowe rowki lub progi szlifowane
na plytce wzdluz krawedzi tnacej, a poza tym
rézne konstrukcje bardziej ztozone (np. dyna-

miczny lamacz widréw) i wymagajace wiele.

miejsca.

Najekonomiczniejsze wg do$wiadczen Huty
Gliwice sg kanalikowe lamacze widrow typu
»PW*, tak ze wzgledu na latwo$¢ wykonania,
jak i oszczedno$ci na materiale ptytek.

IV. Stosowane w Hucie Gliwice szybkosci
skrawania i przekreje warstwy skrawanej

Pierwszy etap szybkosSciowego
skrawania (bez przebudowy tokarek):

Toczenie zgrubne osi ze stali o wytrzymato-
$ciR: = 65—+"1T5 kG/mm?2. Szybkos¢ skrawa-
nia v = 60 =100 m/min; przekr6éj wiora F =
= 8+ 12 mm?; posuw p = 0,8 =1 mm/obrot;
silnik 0 mocy 15 kW byl przecigzony o 30%
w stosunku do mocy nominalnej.

Drugi etap szybkos$ciowego
cskrawania (po przebudowie obrabiarek,

polegajacej na zmianie silnika na inny o wiek-
szej mocy, podwyzszeniu ilosci obrotéw droga
zwiekszenia kola na pasy klinowe na silniku
i przebudowie sprzegta):

Toczenie zgrubne tveh samych osi: v = 100
-=120 m/min; F = 8-10 mm? p = 0,75
mm/obrét.

Zas w roku 1949:

Toczenie zgrubne: v = 150210 m/min;
F=5-+8 mm? p = 0,4 = 0,6 mm/obrot.

Toczenie gladkie (wykanczajace):

v = 300 =— 420 m/min; F = 15--3 mm?;
p = 0,5 -+ 0,7 mm/obrot.

Toczenie dogladzajace (zamiast szlifowania):
v = 200 = 800 m/min; F = 0,6 mm?, p = 2 —=-
-4 mm/obroét.

Po rocznej pracy przebudowanych obrabia-
rek nie stwierdzono przedwczesnego ich zuzy-
cia.

W doswiadczeniach uzyskano nawet szyb-
ko$¢ skrawania stali 1200 m/min, przy prze-
kroju wiéra F = 0,6 mm? i posuwie p = 2 -+
-+=4 mm/obr6t. Przy toczeniu stali o wytrzy-
matosci R, = 50 kG/mm?® nozem obrotowym
uvzyskano szybko$¢ skrawania v = 1300 m/min,
przy F=1--15 mm?ip = 1=+ 1,5 mm/obrot.

Prawdopodobnie przy toczeniu nozem obro-
towym stali o R, = 50 kG/mm? da sie uzyskac
szybkosé skrawania do 2000 m/min.

Dalsze do$wiadczenia sg w toku.

ZAWIJANIE KRAWEDZI BLACH

Artykul omawia sposoby zawijania krawedzi w przypadku gdy o$
zawijanej czeSci przedmiotu jest linia prosta. Podane jest: przygotowanie
krawedzi do- zawijania, przyrzady do zawijania oraz metody zawijania
krawedzi na zlobiarce.

Zawijanie krawedzi (rys. 1) stanowi spe-
cjalny rodzaj obrobki plastycznej i daje sie
wykona¢ rozmaitymi sposobami. Zawijanie
stosowane jest w celu nadania cze$ciom obra-
bianym odpowiedniego ksztaltu umozliwiajgce-
go ich prace (np. ucha zawiaséw), usztywnienia
brzegéw blachy lub tez zabezpieczenia przed
pokaleczeniem ostnymi krawedziami przed-
miotéw. ' )

W. niniejszym artykule zajmiemy sie
omowieniem sposobéw zawijania krawedzi w
przypadku, gdy o$ zawijanej czeSci przedmio-
tu jest linig prostg. Wszystkie sposoby postgpo-
wania przy prostoliniowym zawijaniu krawedzi
opierajg sie na prostej zasadzie. Jeden z tych
sposobéw przedstawiony jest na rys. 2. Odpo-
wiednio przygotowany brzeg przedmiotu zostaje
umieszczony w szczelinie matrycy, a nastepnie
pod wplywem nacisku wywieranego stemplem
na gérng krawedz blachy przybiera pozgdany
ksztalt, $lizgajac sie po wewnetrznej powierz-
chni tulei. _

Najistotniejszym warunkiem otrzymania czy-
stego i réwnomiernego zawiniecia jest bardzo
staranne wygladzenie (wypolerowanie) powie-
rzchni walcowej, po ktorej §lizga sie blacha.
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Wraz ze zwiekszeniem sie gtadko$ci tej powie-
rzchni maleje wymagany nacisk powodujgcy
zawijanie krawedzi. Zastosowanie smarowania
powierzehni tracych olejem maszynowym lub
emulsja wiertniczg, nie tylko polepsza warunki
§lizgania sie materiatu, ale i wybitnie zmniejsza
zuzywanie sie przyrzadu na skutek mniejszego
$cierania.

Stal stosowana na czedci pracujace przyrza-
déw powinna odznaczaé¢ sie malg Scieralnoscia
i znaczng twardoécia.

W czasie zawijania nastepuje pewne zwie-
kszenie grubosci materialu czeSci zawijanej;

331/50-R7

Rys. 1.
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nalezy to uwzgledni¢ dobierajgc $rednice zawi-
niecia, Wewnetrzna S$rednica zawiniecia nie
powinna by¢ mniejsza od 1,2 grubodci
materiatu.

Przygotowanie krawedzi ds zawijania

Wyprébowanym sposobem, stosowanym dla
ofrzymania czystego i ro6wnomiernego zawinie-
cia, jest wstepne zagiecie krawedzi blachy.
Prawie zawsze mozna je polaczy¢ w jednej ope-
racji z odcinaniem lub wycinaniem przedmiotu.

N
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Rys. 3.

Przy grubosci blachy do ok. 2 mm wstepne
zakrzywienie krawedzi materialu daje sie
z latwoscig osiggnaé przez zaokraglenie krawe-
dzi tnacej stempla wycinajacego jak to przed-
stawia rys. 3. Wystepuje woéwczas czeSciowe ro-
zrywanie materialu wraz ze zmniejszeniem
sie jego grubosci. Dzieki temu uzyskuje sie
wiekszg podatnos¢ brzegu, a wiec i latwiejsze
zawijanie. Ujemng strone stanowia poszarpane
i ostre brzegi tasmy, ktére nalezy obcigé¢ przed
dalszg obrobka.

W wypadku materialéw grubszych (np.
tasmy stalowej o grubo$ci ponad 3 mm) zakrzy-
wienie brzegéw w czasie ciecia nie daje do-
 brych rezultatéw i musi byé wykonywane
na osobnym, specjalaym wyginaku. Wyginanie
brzegu moze byé wykonywane wraz z wycina-
niem lub odcinaniem przedmiotu z tasmy
w jednym przyrzadzie wielotaktowym.

-

Nalezy zwrdci¢é uwa-
ge, by zakrzywienie do-
chodzilo do samej kra-
wedzi. Plaski brzeg ma-
terialtu spowoduje bo-
wiem nieréwnomierne
i nieokragle zawiniecie
krawedzi (rys. 4). Aby
tego uniknaé¢ kat wy-
gilecia nie powinien
przekraczaé 90°0. Zaro6-
wno w przypadku za-
krzywienia w czasie ciecia jak i wyginania kra-
wedzi w osobnej operacji promien zaokragle-
nia odpowiadaé musi $ci§le promieniowi zawi-
niecia wykonywanego w .nastepnej operacji.
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Rys. 4.

W szczegélnym przypadku wstepne wygie-
cia brzegu mozna przeprowadzi¢ na zto-
biarkach i krawedziarkach. Ostatnia metoda
znajduje zastosowanie jedynie do przygotowy-
wania przedmiotéw o znacznej ditugosci.

Przyrzady do zawijania krawedzi

Zaleznie od kierunku ruchu stempla zawija-
jacego, przyrzady do zawijania krawedzi po-
dzieli¢é mozna na:

1) bezposrednie, jesli stempel zwigzany jest
bezposrednio z suwakiem prasy;

2) przyrzqdy =z klinem, gdy kierunek
ruchu stempla jest niezgodny z kierunkiem
ruchu suwaka prasy, a ruch stempla osigga
sie przy pomocy klina.

Dalej, mozna przyrzady te podzieli¢ na
zawijajace swobodnie i zawijajace material
wokoé! trzpienia. Ten ostatni sposéb stosuje
sie woweczas, gdy wymagana jest wysoka do-
kladnos¢ zawijania.

Przyrzgdy ze stemplem zamoco-
wanym w suwaku prasy (rys.5)odzna-
czajg sie prostotg konstrukcji. Stosowane sg one
w tych przypadkach, w ktérych duza zwykle
wysoko$¢ przyrzadu nie stanowi przeszkody
w zalozeniu na bedaca do dyspozycji prase.

i

| rL ﬁ'

134/50-R5

Rys. b.

Dziatanie tych przyrzadéw jest nastepujace:
stempel podczas ruchu w dél zawija blache
tkwigcg w dwudzielnej podstawie, a nastepnie
wycigga przedmiot podczas ruchu w gore.
Przed zalozeniem nowego przedmiotu, poprze-
dnio obrobiony zostaje wysuniety ze stempla.
Aby ksztalt zawiniecia byl prawidlowy
(rys. 6a) wysokos¢ zawijanej czeSci materiatu
musi by¢ utrzymana z ) b)
duzg dokladnoscig. Jesli
material wystaje zbyt
wysoko lub stemp=1 opa-
da za nisko, zawiniecie
ulegnie zdeformowaniu
jak to przedstawia rys.
6b. Ograniczenie ruchu
stempla ku dotowi moze
byé dokonane przy po-
mocy zderzaka.

S
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Rys. 6.
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jacy sie w plycie prowadzgcej E.
Plyta w ktorej osadzony jest trzpien
D potaczona jest za posrednictwem
sprzegla G z tlokiem H i przesuwa

sie po prowadnicach I. Zawory K
sterujace ruch tloka H sg uruchamia-
ne przez suwak prasy za posredni-
ctwem ukladu sterujacego L. Sprezo-

ne powietrze doprowadzane jest
przez przewody M.
Charakterystyczng cechg tego

przyrzadu jest wykorzystanie czesci

i

Rys. T,

Opisany spos6b zawijania mozna stosowaé
do dostatecznie niskich przedmiotéw, co do
ktérych nie zachodzi niebezpieczenstwo wybo-
czenia.

Rys. 7 przedstawia przyrzad do zawijania
krawedzi przedmiotéw wykonywanych z grub-
szego materialu. Stempel A naciska na bla-
che B, ktora zawija sie §lizgajac po wewnetrz-
nej, wypolerowanej $cianie wymienne]j tulei C.
Po osiggnieciu przez stempel najnizszego polo-
zenia zawiniecie powinno by¢ catkowicie wv-
konane. Przyrzady te zaopatrzone sa z reguly
w zderzak ograniczajgcy ruch stempla ku
dotowi.

Usuniecie gotowego przedmiotu moze byé
dokonane recznie lub automatycznie. Ten
ostatni spos6b oplaca sie w produkeii seryjnej;
najcze$ciej zostaje do tego celu wykorzystany
powrotny ruch stempla. Powyzszy sposéb me-
chanicznego usuwania gotowego przedmiotu
nastrecza jednak trudnosci wynikajace z za-
miany niewielkiego zwykle ruchu pionowego
prasy — na diugi ruch poziomy elementu
stuzacego do usuwania przedmiotéw. Wymaga
to zastosowania dodatkowego, skomplikowa-
nego mechanizmu.

Korzystniejsze jest zastosowanie urzadze-
nia pneumatycznego, w jakie jest zaopatrzony
przyrzad z rys. 7. Elementem wypychajacym
gotowy przedmiot jest trzepien D, przesuwa-
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T
b trzpienia D o mniejszej $rednicy jako
trzpienia, wokét ktérego zawija sie
. blacha. Dzieki temu, ze tuleja
i trzpien sa elementami wymiennymi, przyrzad
ten nadaje sie do zawijania krawedzi blach
o roznej grubosci.
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Rys. 9.

Przyrzady z klinem. Przyrzady tego
rodzaju odznaczaja sie latwym =zakladaniem
materialu i prostym usuwaniem =zawinietego
przedmiotu. Pod wplywem nacisku klina na-
pedzajacego, poziomy stempel przesuwa sie
wzdluz prowadnic o ksztalcie jaskolczego
ogona i zawija krawedz blachy. Cofanie sie
stempla do pozycji wyjéciowej moze by¢ spo-
wodowane powrotnym ruchem klina napedza-
jacego badz naciskiem sprezyny. Blacha przy-
trzymywana bywa przy pomocy sprezyn lub
urzgdzenia pneumatycznego. W ostatnim wy-
padku regulacja docisku sterowana jest przez
suwak prasy.

Prosty przyklad zastosowania sprezyn Sru-
bowych do dociskania blachy i cofania stempla
zawljajgcego jest przedstawiony na rys. 8.
Blacha podczas zawijania opiera sig o listwe
oporowg A, a od géry przytrzymywana jest
dociskaczem sprezynowym B. Po zawinieciu
krawedzi, klin C podnosi sie do gory, sprezyny
D umieszczone w otworach ptyty podstawy co-
faja do polozenia wyjSciowego stempel wraz

412



Rok XXIII
z klinem E, a jednocze$nie zwolnienie dociska-
cza B pozwala na wyjecie gotowego przedmio-
tu. Klocek F przejmuje sily boczne i odcigza
w ten spos6b prowadnice prasy. Mocna budowa
przyrzadu pozwala na obrobke wiekszych
i grubszych przedmiotéw; zawijanie moze byé
wykonywane réwniez na gorgco.

Specjalny przyrzad do zawijania przedstawia
rys. 9. W tym wypadku grubosé blachy, z kt6-
rej wykonany jest obrabiany przedmiot, musi
by¢ zachowana z duza dokladnoscig. Cheac
obrabiaé¢ przedmioty rozmaitej grubosci, nalezy
zmieniaé wymiary pracujacej czeSci stempla i
klina przesuwnego. Powierzchnia §lizgowa wy-
konywana bywa najczesciej pod katem 45° do
osi stempla. Pozadane jest zahartowanie i sta-
ranne oszlifowanie wszystkich $lizgajacych sie
po sobie czgsci celem zmniejszenia tarcia do mi-
nimum. Sita potrzebna do zawiniecia krawedzi
przedmiotu o wiekszej grubosci moze przybrac
znaczng warto$¢. Zmniejszenie jej mozna osig-
gnaé zmieniajgc kat pochylenia plaszczyzny
slizgowe]j. Jednakze pocigga to za sobg zmiane
skoku prasy, co nalezy uwzgledni¢ dostoso-
wujac przyrzad do mozliwosci prasy. .

Zawijanie krawedzi na zlobiarce

Wykonywanie - zawinie¢ miedzy dwoma
obracajacymi sie walcami jest czgsto stosowang
operacjg, majaca na celu wzmocnienie krawedzi
na dtuzszych odcinkach. Sposéb ten nadajacy
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sie szczegodlnie do produkeji jednostkowej, daje
zadawalajgee wyniki dopiero po przepuszczeniu
obrabianego materialu miedzy czterema do sze-
$ciu par rolek.

Bardziej odpowiednie jest wstepne wykona-
nie zagiecia (rys. 10a) na krawedzlarce lub zagi-
narce, i wykonanie nastepnveh zabiegéw 1a
ziobiarce.

Celem uzyskania doktadnego otworu, w po-
wstajace zawiniecie wkiladany bywa drut (rys.
10 ), ktéry zostaje usuniety przed ostatnig ope-
racjg.

Opracowal na podstawie artykulu ,Das Einrollen
und die dazu benétigten Werkzeuge“ ,Technische
Rundschau® Nr 11/50.

W. Zmorz

CZUJNIK ELEKTRO-PNEUMATYCZNY

Jedna z firm zagranicznych opracowala no-
we rozwiazanie konstrukcyjne, umozliwiajgce
pomiar otworéw nie dajacych sie zmierzyé do-
tycheczas znanymi metodami. Jest ono szczeg6l-
rie korzystne przy pomiarach malych otworéw
kalibrowanych. Nacisk pomiarowy jest nie-
Znaczny, wiec nie ma obawy o odksztalcenia
przedmiotéw mierzonych.

Zasada miernicza opiera sie na zalezno$ci
zmiany oporno$ci drutu rozzarzonego przepty-
wajagcym przez niego pradem elektrycznym od
natezenia przeptywu chtodzacego ten drut stru-
mienia powietrza. Na rys. 1 przedstawiony jest
schematycznie uklad pneumatyczny i elek-
tryczny tego urzadzenia. Podstawa uktadu
elektrycznego jest mostek Wheatstona. Po-
wietrze doprowadzane pod statym ci$nieniem
(poprzez regulator przeponowy) wyptywa
dwoma odgatezieniami. Odgatezienie lewe lgczy
sie bezposrednio z atmosferg otaczajaca przez
normalng dysze i chtodzi uzwojenie A; nate-
zenie przeplywu powietrza plynacego przez
odgalezienie prawe dokola uzwojenia B uzale-
znione jest od swobody wyplywu przez dysze
koncéwki pomiarowej K, umieszczonej np.
w mierzonym otworze. Natezenie to, a wskutek

tegn réwniez stopien ochlodzenia uzwojenia B,
zalezy od mierzonego wymiaru.

W obu gateziach uktadu mostkowego znaj-
dujg sie opory R, i R, za$ pomiedzy nimi op6r
R,, stuzacy do ustawienia na zero. Przyrzadem
wskazujacym jest zwykle mikro-amperomierz,
zbudowany na zasadzie galwanometru z cewka
obrotows. Jesli styk §lizgowy opornika R, jest

regulator samoczynny

-— doplyw powietrza
A uzw_kontrolne ﬁ B _uzw,_pomiarowe
-~ N | =
-— — —

; ‘A = 0
ﬁ Tébv H
qalwanometr m K

. —

ptaszcz izolacyjny,
olejo

/
R, R, RK
Vv 3 (przedmiot
a51/43 -R1
Rys. 1.
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w takim potozeniu, ze stosunek pradoéow w obu
galeziach z oporami R, i R, jest rowny 1 : 1
wowczas uzwojenia A i B posiadajg tempera-
tury wyrownane i galwanometr wskazuje 0.
Poniewaz powietrze w przewodzie doprowa-
dzajacym znajduje sie pod ci$nieniem statym,
a ukiad mostka jest rowniez pod staltym napie-
ciem pradu plynacego od akumulatora, wiec
Zmiana natgzenia przeplywu powietrza oplywa-
jacego uzwojenie B powodowaé bedzie zakléce-
nie réwnowagi pradéw w ukladzie mostkowym,
wskutek " czego nastapi wychylenie galwano-
metru.

Galwanometr jest wzorcowany od razu
w jednostkach diugosci, przy czym przekladnia
wskazania wynosi 10.000 (odchylenie o 1y wy-
miaru nominalnego odpowiada wychyleniu
konca wskazowki o 10 mm). Galwanometr mo-
zna uzywaé w. dwoch obszarach wskazan, wy-
korzystujgc to w ten sposob, ze w czasie obréb-
ki przedmiotu stosujemy normalng przekia-
dnie wskazan, a w chwili zblizania sie do wy-

MECHANIK
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miaru granicznego przelgcza sie na wiekszg
przekladnie.

Dla uniezaleznienia sie od wplywow ze-
wnetrznych obydwie rury szklane z uzwoje-
niami A i B sg zamkniete w ochronnej kapieli
olejowej.

Poniewaz napiecie baterii - (akumulatora)
ulega stopniowemu zmniejszaniu, przeto jest
wskazanym okresowo sprawdza¢ ustawienie
aparatu. Do tego celu stuzy dysza wzorcowa W,
do ktérej skierowuje sie strumien powietrza,
positkujac sie kurkiem tréjdrogowym Z. Jesli
opor R, jest ustawiony na zero i powietrze
przeplywa przez te dysze, woéwczas galwano-
metr powinien réwniez wskaza¢ zero, w przy-
padku przeciwnym doregulowuje si¢ opo-
rem R, ktory jest wlaczony w obwdd dla
zrownowazenia ukladu.

Dla zmniejszenia zuzycia, czoto koncowki
pomiarowej K moze by¢ zaopatrzone w nakla-
dke ze stopéw spiekanych.

Inz. T. Sawicki

POLWOZKI PODNOSNE JAKO PIERWSZY STOPIEN
DO MECHANIZACJI TRANSPORTU WEWNETRZNEGO

Konsirukcja p6twozkéw i platform

W zeszycie 7—8/50 , Mechanika‘ opisane byto zastosowanie pdéilwdzkéw
w transporcie warsztatowym. W niniejszym artykule opisana jest kon-
strukcja péiwoézka oraz podane sg rysunki, opracowane w Instytucie
Konstrukeji Mechanicznych. Na podstawie tych rysunkow kazdy war-
sztat mechaniczny moze wykonaé¢ u siebie potrzebny komplet woézkow
i przynaleznych do nich platform,

Rys. 1 przedstawia rysunek zestawieniowy
wozka w 3 rzutach. Wozek sktada sie z 2 kotek
A, obracajacych sie na osi B, utwierdzonej
przy pomocy wkretu G w korpusie C. Korpus
ten posiada w gérnej czeSci ptaskag powierzch-
nie, w ktérej osadzony jest kotek D o $rednicy
20 mm, wkrecony na gwint do korpusu.
W przedniej cze$ci korpusu osadzony jest drag-
zek E, umieszczony wahliwie na czopie F.
W czasie podjezdzania pod platforme koniec
drazka wchodzi do otworu H w korpusie. Przy
jezdzie drazek wychodzi z otworu H, przez co
umozliwione sg jego ruchy w plaszezyznie
pionowej.

Kola wykonane sg z zeliwa. Moga one by¢
rowniez spawane z blachy i mogg mieé¢ nalo-
zony bandaz gumowy. Korpus jest réwniez
zeliwny, lecz po pewnych uproszczeniach kon-
strukeyjnych moze byé réwniez wykonany
jako spawany z blachy. Walki i sworznie
B, D, F, wykonywane sg ze stali 030.

quzek kierowniczy E nalezy wykonaé
z rury gazowej ¢ 33 mm. Na jednym konhcu
tej rury przypawany jest kuty element o diu-
goSci 1656 mm i szerokosci 20 mm z otworem
podluznym na sworzen F; a na drugim koncu
przypawano odcinek rury, ktéra stuzy jako

rekojese.
' Rys. 2 przedstawia platforme do pdtwozka
o nos$nosci 1000 kG. Platforme stanowi rama z
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katownikéw stalowych 45)(45%7, do ktorej
przymocowane sg wkretami deski stanowigce
pomost. Zaleznie od rodzaju przewozonych la-
dunkow platforma moze by¢ zaopatrzona
w skrzynie, stojaki, chwyty itp. Tylna cze$é
platformy podparta jest na 2 zeliwnych koétkach
osadzonych w odpowiednio wygietych blachach,
grubo$ci 10 mm i przypawanych do ramy. Koél-
ka te, tak jak kotka wozka mogg byé réwniez
wykonane z blachy przez spawanie i zaopatrzo-
ne w gumowy bandaz. Przednia cze$¢, platformy
zaopatrzona jest w nézki wykonane z ptaskowni-
ka 10><40. Na $rodku przedniej czeSci znajduje
sie przypawana do ramy blacha o wymiarach
100 < 250 X 10 mm z otworem ¢ 22, w ktéry
wchodzi sworzeh potwézka D.

Budowa pétwoézkéw i platform lezy w moz-
liwosciach nawet matych warsztatéw, a ich za- .
stosowanie moze w znacznym stopniu uspra-
wnié produkcje. Dlatego tez powinny one zna-
lez¢ jak najszersze zastosowanie.

Redakcja wspoélnie z Instytutem Konstrukeji
Mechanicznych gotowa jest udzieli¢c dodatko-
wych wyjaénien w sprawie konstrukeji pol-
wozkow 1 platform.

Prosimy tych Czytelnikéw, ktorzy zastosujg
w swoich zakladach pétwoézki podnosne, o nad-

: sylame uwag i spostrzezen do’ryczqcych ich bu-

dowy i uzytkowania.
1. B.
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PROSTOWANIE NARZEDZI

Artykut podaje potrzebne wyposazenie oraz sposoby prostowania
w zaleznos$ci od materiatu i ksztaltu prostowanych narzedzi.

Wszelkie czeSci 1 narzedzia poddawane ope-
racjom obrobki cieplnej jak: naweglaniu,
zarzeniu, hartowaniu, odpuszczaniu, ulegajg
zazwyczaj pewnym odksztatceniom lub skrzy-
wieniom. Dlatego tez nalezy je po obroébce
cieplnej lub w czasie jej przeprowadzania np.
po naweglaniu, zarzeniu lub hartowaniu, spra-
wdza¢ i w razie potrzeby prostowaé.

Do prostowania jest potrzebne nastepujgce
wyposazenie:

a) reczna praska wrzecionowa,

b) przyrzad klowy lub mata tokarka klowa,

c) ptyta traserska o wym. 500 X 600 mm,

d) klocek stalowy tzw. ,,babka“,

e) miotek wykonany jak wskazuje rys.1
o twardosci Hy. = 63-+-65,

f) czujnik z podstawka oraz

g) dodatkowe wyposazenie jak doktadny
linial, szczelinomierz i inne.

Pozadane jest po-
siadanie  specjalnej
prasy hydraulicznej
do prostowania, wy-
posazonej w czujniki,
kty itp.

L Prostowane narze-
dzia i cze$ci, w za-

leznosci od materiatu z ktérego sg wykonane,

mozna podzieli¢ na 4 grupy, a mianowicie:

114/50-R1

1) narzedzia i cze$ci wykonane ze stali kon-
strukeyjuych weglowych do nawegla-
nia jak 0012, 0016,

2) narzedzia i czeSci ze stali stopowych do

naweglania jak np. 12.4.15, 12.3.15,
264.1.15,

3) narzedzia i czesci ze stali narzedziowych,
weglowych  lub  niskostopowych  jak
NE00090, NE00080, 2.1.140, 65.2.85,
3.1.115,

4) narzgdzia ze stali szybkotnacych.

Zaleznie od gatunku stali i ksztattu na-
rzedzia nalezy stosowaé r6zne sposoby prosto-
wania:

1) Prostowanie narzedzi i cze-
$§ci wykonanych ze stali konstru-
kcyjnych weglowych do nawe-
glania :

a) Plaskie czeSci jak wzorniki, sprawdziany
szczekowe, itp. nalezy potozyé na plycie wypu-
ktoscig do gbéry i uderzaé z lekka miotkiem jak
‘wskazuje rys. 2

Przy plaskich lecz grubszych cze$ciach jak
np. duze kopialy nalezy stosowaé praske reczng
lub hydrauliczna,

Zwroécié nalezy specjalng uwage na to, ze
sprawdziany szczekowe po zahartowaniu majg
sktonno$é¢ do rozginania sie lub przeciwnie:

kierunek uderzenia przedmiot prostowany

lub nacisku_prasy

_ptyta zeliwna

stot

‘ 114/50-R2

Rys. 2.

wymiar y (rys. 3) — ulega zmniejszeniu. Nalezy
wiec po wyprostowaniu sprawdzianu skontro-
lowaé wymiar ¥y, pamietajac ze powinien on
by¢ mniejszy o 0,4+0,7 mm od wymiaru x
gotowego sprawdzianu. AT
Jezeli ramiona spraw-
dzianu sg rozsunie-
te na zewnatrz, na-
lezy wtedy uderzyé
miotkiem po zewne-
trznej stronie szczeki
w miejscu 4 (rys. 3).
W przeciwnym przy-
padku trzeba uderzaé
po wewnetrznej stro-
nie, w obszarze B.

X
y=x=~ (0407 )mm

114/50-R>

Rys. 3.

b) Trzpienie oraz waltki nalezy ustawic
krzywizng ku goérze i odpowiednio naciskaé
przy pomocy prasy (rys.4).

2) Prostowanie narzedzi i cze-
$ci ze stali stopowych do nawe-
glania.

a) Wszelkie narzedzia i czesSci wykonane
z tej stali nalezy w zasadzie prostowaé¢ mto-
tkiem na klocku stalowym. Po okres$leniu miej-
sca skrzywienia, przedmiot przytozy¢ do klocka
strong wypukla i uderza¢ mlotkiem jak wska-
zuje rys.b. Przez umiejetne uderzanie naste-
puje wyréwnanie naprezen i przedmiot wraca
do swojego pierwotnego ksztaltu.

kierunek nacisku

potozenie_przedmiotu

w czasle prostowania

— —

P

l 14/50-R4

Rys. 4.

Nie nalezy uderza¢ w jednym punkcie, gdyz
mozna latwo spowodowaé odpry$niecie ze-
wnetrznej naweglonej warstwy.
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b) Jezeli natomiast ksztalt przedmiotu nie
zezwala na uderzenie mlotkiem, np. w miejscu
skrzywienia isiniejg zeby lub podciecia, nalezy
wtedy podgrzaé go do temperatury 130—160°
w czasie ok. 10—30 minut, zalozyé pod prase
(rys.4) odpowiednio naciskajac i pozostawié
pod prasg az do zupelnego ostygniecia. Jezeli
za pierwszym razem narzedzie nie wyprostuje
sie, nalezy powtérzy¢ podgrzanie. Nalezy jed-
" nak zwracaé uwage, aby nie nastgpil spadek
twardosci powierzchni naweglanych. Jest bar-
dzo pozgdane, aby czeSci i narzedzia naweglane,
ktéore podlegalty duzemu prostowaniu, moczyé¢
w nafcie przez kilkanascie minut, a nastepnie
lekko piaskowaé. Pozwala to na wykrycie
ewentualnych peknie¢ warstwy naweglonej,
ktore mogly powstaé¢ przy prostowaniu. Jezeli
zaktad posiada aparat do elektro-magnetycz-
nego wykrywania rys i peknieé¢, operacja mo-
czenia w nafcie odpada, natomiast czeSei i na-
rzedzia prostowane nalezy sprawdza¢ na tym
aparacie.

Kierunek _uderzenia

klocek

‘ stdt
~
I/ 114/50-R5 l

Rys. 5.

grzedmiot _prostowan

3) Prostowanie narzedzi i cze-
§ci ze stali narzedziowej weglo-
wej lub niskostopowe]j.

a) Narzedzia dlugie i cienkie prostuje sig
wedlug wytycznych, podanych w p. 2a.

b) Narzedzia, ktorych ksztalt nie pozwala na
prostowanie mtotkiem, nalezy prostowaé na
gorgco. Przedmiot prostowany zaklada sig
pod prase, krzywizng do gory i lekko naciska,
podgrzewajgc réwnoczesnie od dolu palnikiem
spirytusowym lub gazowym (rys. 6). Nalezy
przy tym zwrécié uwage, azeby na skutek sil-
nego nagrzania w jednym miejscu nie spo-
wodowaé spadku twardosci.

4) Prostowanie narzedzi ze sta-
li szybkotnacej.

a) Narzedzia normalne prostuje sie tak jak
podano w p. 2 a. :

b) Narzedzia o specjalnych ksztattach
i wiekszych krzywiznach nalezy prostowac na
gorgco, a mianowicie; okre§li¢ krzywizne, tzn.
jej wielkos¢ i polozenie, nastepnie podgrzac
do 560 = 570° w czasie 20 - 30 minut lub nawet

i dluzej (zaleznie od przekroju narzedzia), za- .

tozyé pod prase krzywizng do goéry i pod pb—
ciaZeniem studzié do temperatury otoczenia.
Po catkowitym ostudzeéniu nalezy narzedzie

wyjaé i sprawdzié czy odzyskalo wlasciwy
ksztalt. ‘

MECHANIK

Przy wiekszych przekrojach i krzywiznie
zaleca sie zastosowag studzenie narzedzia od
dotu (rys.7). Studzié nalezy réwnomiernie,
uzywajac do tego najlepiej strumienia powie-
trza lub tez zwilzonej szmaty.

kierunek nacisku

narzedzie prostowane
{

W

/

/

Zgalmk
Rys. 6.

114/50-Re

Narzedzia ze stali szybkotngcych mozna
podgrzewa¢ . kilkakrotnie bez obawy spadku
twardos$ci  materiatu.

Uwagi ogoélne

Wszystkie narzedzia i cze$ci prostowane na
gorgco, nalezy po raz drugi podda¢ sprawdze-
niu twardosci juz po wyprostowaniu osta-
tecznym.

Narzedzia, ktére bardzo trudno daja sie pro-
stowa¢é nalezy wyzarzy¢ i w tym stanie wypro-
stowane po raz drugi hartowaé, zwracajgc
uwage na przyczyny powodujgce nadmierne
krzywienie.

Zbyt silne uderzanie narzedzia mlotkiem lub
przeginanie prowadzi do pokaleczenia lub
nawet do zniszczenia narzedzia.

Przy prostowaniu pod prasg czesci-po nawe-
glaniu nalezyv dawa¢ podkladki: aluminiowe
lub miedziane, celem unikniecia skaleczenia
miekkiego materiatu.

kierunek nacisku

narzedzie prostowante

a/50-R7 \ Studzente od dofu

Rys. 7.

Czesci i narzedzia hartowane po prostowaniu
nalezy lekko piaskowa¢, azeby usuna¢ $lady od
uderzen milotka.

Dobre prostowanie zmniejsza do minimum
ilo$¢ brakéw, powstajacych przy pdzniejszym
szlifowaniu.

Czynnosci prostowania nie wymagaja spe-
cjalnych kwalifikacji zawodowych, konieczne
jest tylko przerobienie pewnej ilo$ci réznych
rob6t pod nadzorem przy udzielaniu odpowied-
nich wskazoéwek i wyjasnien.
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PRZEGLAD NOWYCH POLSKICH NORM
Dociski
Dociski stuzgce do zamocowywania Norma przewiduje cztery wielkosci doci-
.przedmiotéw  obrabianych w przyrzadach skéw widlastych, kazda o dwoch diugosciach,
i uchwytach oraz przyrzadéw, uchwytéw do $rub M12-:-M24. Stosunek h : b (rys. la)
i przedmiotéw na obrabiarkach objete s wynosi okolo 1,6 :1. Material: stal 0045, harto-

trzema normami:

PN/M-61051. Dociskiwidlaste (rys. 1).

Rozréznia sie trzy typy tych dociskéw: pro-
ste (rys. la), proste ze Scieciem (rys. 1lb) oraz
rozgiete (rys. lc).

Dociski widlaste uzywane sg gtownie do za-
mocowywania przedmiotéw obrabianych oraz
przyrzadow i uchwytéw na stolach obrabia-
rek. Natomiast do mocowania przedmiotéw
w uchwytach i przyrzadach stosuje sie je bar-
dzo rzadko, gdyz jako elementy luZne tatwo
ging, a poza tym ich powierzchnie dociskowe sg
niezbyt gladkie i moglyby kaleczy¢ obrobione
powierzchnie mocowanych przedmiotéw.

a) o}

244/50-R6

Dociski proste (rys. la), og6lnie znane i naj-
prostsze w ksztalcie, majg najszersze zastoso-
wanie. Dociski ze §cieciem stosuje sie w przy-
padkach, gdy docisk prosty nie moze by¢ uzyty
ze wzgledu na brak miejsca (rys. 2a); za§ do-
ciski odgiete stosuje sie do jednoczesnego moco-
wania dwéch obok siebie lezacych przedmio-
téw, lub w przypadkach jak na rys. 2b.

=
-

7

_

g1

244i5G-R7

Rys. 2.

wane.

PN/M-61052.

(rys. 3).
q |
Ly

—
|
!

i

i .

: ,‘<’i

Dociski korytkowe

j TTT
B |

|
|
T
|
2

44/50-RE§

Rys. 3.

Dociski korytkowe uzywane sa najczeSciej
do jednoczesnego mocowania dwoch przedmio-
téw na stole obrabiarki, rzadziej w przyrzadzie.
Zaleta ich jest niskie potozenie nakretki mocu-
jacej, co umozliwia np. przy frezowaniu na fre-
zarce poziomej zastosowanie freza o mniejszej
$rednicy bez obawy zawadzenia pierscieniami
osadzonymi na trzpieniu o nakretke (rys. 4).

Norma przewiduje pieé wielkosci dociskdw
korytkowych do $rub od M8 do M20. Dociski
sg odkuwane i hartowane, otwoér wiercony.

Rys. 4.

PN/M-61053.
(rys. 5).

Sa to dociski przeznaczone do mocowania
przedmiotéw  obrabianych - w  przyrzadach
i uchwytach. Rozréznia sie trzy typy dociskéw
ptytkowych: docisk przesuwny z otworem
gwintowanym (rys. b5a), docisk przesuwny
z rowkiem (rys. 5b) i docisk skretny (rys. 5c¢).

Dociski ptytkowe

Pierwsze typy dociskéw plytkowych stuzg
do mocowania przedmiotéw  obrabianych
w przyrzadach i uchwytach nieruchomych
w czasie obréobki przedmiotu, lub wykonujgcych
ruch posuwisty. Zaopatrzone sg w podiuzny
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a)
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czas obrébki (toczenia i szlifowa-

nia na okraglo) i w tym celu po-
siada zamiast  podiuznego

otworu otwér walcowy dla

........

y . $ruby mocujacej, co uniemozliwia
- zsuniecie sie docisku z przed-
miotu pod dzialaniem sity odsrod-

N

Rys. 5.

otwér pozwalajacy na wycofanie ich ku tylowi
w celu wyjecia obrobionego przedmiotu i zalo-
Zenia nastepnego. :

Dzieki korzystniejszemu stosunkowi ramion
dzwigni (ktora stanowi kazdy docisk), stosujac
docisk z rys. Ha, mozemy znacznie mniejsza
sita wywrzeé taka samg sile mocujaca, jak przy
uzyciu docisku z rys. 5b. Ten ostatni docisk
stosowaé nalezy w przypadkach, gdy zalezy
nam na $ciéle okreslonym potozeniu docisku na
przedmiocie, co zapewnia rowek prowadzacy,
wykonany w docisku od spodu. o _

Docisk plytkowy skretny przewidziany jest
do uchwytéw i przyrzadéow wirujacych pod-

i
\_l | 244/50-R70

kowej w przypadku, gdy na-
kretka zluzni sie nieco w czasie
pracy. Docisk skretny usuwa sie
znad przedmiotu, przez obrét na-
okoto $ruby o 90°.

We wszystkich trzech rozwigzaniach nalezy
stosowa¢ sprezyny uniemozliwiajgce opadanie
dociskéw po odsunigciu ich znad przedmiotu,
co powoduje czesto zakleszezanie sie docisku na-
$rubie i strate czasu na ponowne ustawienie do-
cisku we wlasciwym polozeniu. Sprezyny do-
ciskéw z podluznymi otworami powinny opie-
ra¢ si¢ o podkadke (rys. 5a i b), gdyz inaczej
zawadzajg o brzegi otworéw podczas przesuwa-
nia dociskéw. :

Norma przewiduje szes¢ wielkosei dociskéw,
kazdy o dwoch diugosciach (od 63 do 200 mm),
dla §rub mocujgcych od M8 do M20.

Material: stal 0,45, powierzchnie robocze
obrobione, powierzchnia H hartowana.

WYSTAWA APARATURY NAUKOWO-BADAWCZEJ

Artykut podaje opisy przyrzadéw do pomiardéw warsztatowych, jak
rowniez inne stosowanew przemy$le metalowym i laboratoriach nau-

- kowo-badawczych zwigzanych z tym przemystem, prezentowanych na
Wystawie Aparatury Naukowo Badawczej (Warszawa, lipiec — sier-

pien 1950).
Z dynamicznym rozwojem naszego przemysiu wigze

sie powstanie badz rozbudowa znacznej liczby labo-
ratoriéow fabrycznych, naukowych i szkolnych w ciggu
ostatnich kilku lat. W czasie tym powstato w Polsce
kilkadziesigt instytutéw badawczych, umozliwiajgcych
przemyslowi rozwigzywanie zagadnienh naukowo-
do$wiadczalnych. :

W zwiazku z tym w chwili obecnej istnieje ogrom-
ne zapotrzebowanie na aparature laboratoryjng. Jest
ono tym wieksze, ze wyposazenie dotychczas istnie-
jacych laboratoriéw, nawet jezeli ocalalo w czasie
wojny, jest w znacznej czeSci przestarzate i wobec po-
stepu badan naukowych musi uledz renowacji.

Przemyst nasz nastawiony w pierwszych latach po-
wojennych przede wszystkim na wytwérczosé dobr
o szeroxim zastosowaniu, dopiero obecnie bedzie madgt
si¢ zaja¢ na wieksza skale produkcja aparatury na-
ukowo-badawczej. W opracowaniu sa prototypy wielu
przyrzgddw i mozna mie¢ nadzieje, ze w ramach pla-
nu szescioletniego Polska bedzie w duzym stopniu
uniezalezniona od dostaw zagranicznych. Narazie je-
dnak musimy opieraé¢ sie gléwnie na imporcie, jak-
kolwiek zagadnienia tego importu stwarzajg trudno-
sci. Nalezy do nich réznorodnoéé wymagahn odbiorcow,
wielki asortyment sprzetu laboratoryjnego, mata jego
podaz na $wiecie i diugie terminy dostaw. Dochodza
do tego specjalne przeszkody stawiane ze wzgledow
politycznych przez panstwa zachodnie.

W tych warunkach zorientowanie zainteresowa-
nych sfer naukowych 1 przemystowych w tym
gdzie i co w mozliwie krotkim czasie mozna nabyé
zgodnie z linig polityki gospodarczej panstwa, jest
sprawa doniostej wagi.

Tym kierowato sie Ministerstwo Handlu Zagranicz-
nego organizujagc w  Politechnice Warszawskiej
w lipcu i sierpniu br. wystawe aparatury naukowo-
badawczej produkowanej w ZSRR, krajach demo-
kracji ludowej i Niemieckiej Republice Demokraty-
cznej,

Dla wielu zwiedzajacych byto niespodzianks, ze
panstwa te produkuja pierwszorzedny sprzet badawczy,
nie ustepujacy wyrobom pahstw zachodnich, a w wielu
przypadkach nawet przewyzszajgcy go. W szczegll-
no$ci dotyczy to aparatury ZSRR, ktérej ogromny za-
sieg odpowiada wysokiemu poziomowi uprzemyslo-
wienia tego kraju.

Wystewa obejmuje szereg dzialow stosownie do
réznych dziedzin fizyki i chemii.

"W dziale mechaniki zwraca uwage sprzet,
stanowigcy wyposazenie Izb Pomiarowych. Zaczynajac
od prostych przyrzadoéw, widzimy tu suw-
miarki (0 dlugosciach mierniczych do 105 cm), gle-
bokosciomierze, wysokoSciomierze, mikrometry zwykle
o réznych obszarach mierniczych, mikrometry czujni-
kowe, mikrometry do celéw specjalnych, $rednicéwki
zwykle, czujniki zegarowe, ‘érednicowki z czujnikami,
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Rys. 1 Fragment Wystawy.
suwmiarki i czujniki do két zebatych, szczelinomie-

rze, wzorniki do tukoéw, krawedzie wzorcarskie, linia-
ty. ptyty do docierania, katomierze uniwersalne, sinu-
Snice i wiele innych.

Przechodzgc do bardziej skomplikowa-
nej aparatury widzimy szereg czujnikow dzwi-
gniowych na podstawach, mikrokator, optimetry pio-
nowy i poziomy, mikroskopy warsztatowe maty i duzy
(z ekranem), mikroskop uniwersalny, ultraoptimetr,
projektor z ekranem poziomym, podzielnice optyczna,
ewolwentometr. Z wyjatkiem ultraoptimetru, wyrobu
,Zeissa“, przyrzady te sa produkcji, radzieckiej.

Na oddzielng uwage zastuguja ptytki wzorcowe, kté-
rych zapotrzebowanie w zwigzku ze szczeg6lng ich
rola w gospodarce pomiarowej fabryk metalowych,
bedzie w najblizszym czasie bardzo duze. Wystawio-
ne plytki sg wyrobu ZSRR oraz Czechostowacji
(,Meopta“)).

Pomiary gtadkosci powierzchni naleza dzi$s do pod-
stawowych elementéw kontroli produkcji mechanicz-
nej, réwnorzednie z pomiarami wymiaréw i ksztattu.
Wystawione gtadkosciomierze nie obejmowaty
catoksztattu tego rodzaju przyrzaddéw i reprezentowaty
tylko dwa typy, nalezace do optyczno-profilowych.
Jeden z nich, to radziecki mikroskop podwoéjny Lin-
nika-Schmaltza, oparty na zasadzie tzw. ,przekrojow
Swietlnych*; ptaska wigzka s$wiatta pada pod katem
45° na badang powierzchnie i dokonany przez te wigz-
ke ,przekroj“ jest obserwowany przez mikroskop mier-
niczy, ktérego o$ optyczna jest prostopadia do wigzki.
Przyrzad ten pozwala mierzy¢ nieréwnosci w grani-
cach od: 1 do 60 .u

Drugim przyrzadem byt gtadkosciomierz Akademii
Goérniczej w Krakowie, pomystu i konstrukcji prof.

9 Wypada zauwazyé, ze klasy dokiadnosci ptytek
wedtug normy ZSRR nie odpowiadajg $cisle klasom
wedtug przepiséw legalizacyjnych i norm polskich, na
co przy zamowieniach nalezy zwracac¢ uwage.

420

MECHANIK

Rok XXIII

W. Biernawskiego, typu WB4. Pomiar jest tu dokony-
wany metodg rzutowania cienia rysek nacietych na
szklanej ptytce przytozonej do materialu badanego.
Przez jednoczesng obserwacje jasnego obrazu nacie-
tych w okreslony sposéb rysek i ich cieni mozna wy-
znaczy¢ wysokos¢ nieréwnosci.?

Ogélnie stwierdzi¢ wypada, ze dzial pomiaréw
warsztatowych nie zawieratl zadnych rewelacyjnych
nowosci w tej dziedzinie, podawat jednak dobre, wy-
probowane i godne zalecenia konstrukcje podstawo-
wych przyrzadow.

Szkoda jednak, ze nie widzieliSmy zupetnie na
Wystawie przyrzadéw opartych na zasadzie pneuma-
tycznej, ani czujnikéw elektrycznych, elektrono-
wych, aparatéw interferencyjnych, przyrzadéw do
automatycznej kontroli wymiaréw.

Przy obecnym rozwoju metrologii i wszechstron-
nym zastosowaniu pomiaréw do proceséw technolo
gicznych i kontroli ruchu, inzynierow i technikéw
mechanikéw musza tez interesowac inne dziedziny po-
miaréw. poza warsztatowymi.

Byt wiec na Wystawie do$¢ obszerny dziat ma-
szyn wytrzymatosciowy c.h. Wystawione
egzemplarze wiekszych maszyn nalezy traktowaé zre-
sztg jako przyktady wielu produkowanych typow.

Rys. 2 Mikroskop uniwersalny produkcji radzieckiej.

Do eksponatéw tych naleza maszyny radzieckie:
zrywarka na 5 t o normalnym wykonaniu z obcia-
zeniem mechanicznym, mitot Charpy”ego do badan
na udarnos$¢ i kilka maszyn do badan produktéw wi6-
kienniczych, a dalej szereg maszyn znanych firm
~Schopper* w Lipsku i ,Meissner® we Freibergu jak
zrywarka do drutéw, blachy itd. do 250 kG, zrywar-
ka do gumy, maszyny do badania sprezystosci i Scie-
ralnosci gumy, do badania materiatéw izolacyjnych,
wiékienniczych i in. Nalezy tu tez skrecarka do drutu
i maszyna zmeczeniowa (eksponaty wegierskie) oraz
wstrzgsarka firmy ,Askania“, pozwalajgca badaé
wplyw wstrzagséw na przedmioty o masie do 15 kg.

-) Blizsze dane patrz artykut prof. inz. W. Bier-
nawskiego i inz. A. Sadowskiego pt. ,Pomiary gtadko-
sci powierzchni“ — ,Przeglad Mechaniczny", r. 1949,
zeszyt 4—6.
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Walka ze szkodliwymi dla maszyn i narzedzi drga-
niami jest obecnie utatwiona dzieki istnieniu naj-
rozmaitszych przyrzgaddéw mierniczych do
rejestracji drga n.3 Analiza przebiegu drga-
nia daje mozno$¢ ustalenia jego zrodta i Srodkéw za-
radczych. W tej dziedzinie Akademia Gérnicza w Kra-
kowie prezentowata swéj drganiomierz typu D2,
przeznaczony do badania drgan obrabiarek; jest on
oparty na pomiarze sit wystepujacych, przy drga-
niach. Drganiomierz wspotpracuje z oscylografem ka-
todowym lub przyrzgdem samozapisujgcym.

Torsiograf firmy ,Metallwerke Meerane* (NRD) po-
zwala zapisywac¢ drgania skretne, wyznacza¢ obroty
krytyczne, nieréwnosci obrotéw i odchylenia katowe
watdéw. Tachograf tejze firmy rejestruje wahania obro-
tow, wibrograf — zapisuje drgania i wstrzasy, a poza
tym moze stuzy¢ jako przyspieszeniomierz. Podobnej
konstruKcji jest wibrograf firmy ,Askania“.

Do badan sit przy skrawaniu jest przeznaczony
sitomierz elektromagnetyczny Akademii Gorni-
czej w Krakowie typu WB5, oparty na zasadzie zmia-
ny rozktadu pradéw w uzwojeniach elektromagneséw
wskutek przesuniecia kotwicy spowodowanego mierzo-
ng sita.

Wystawionych zostatlo tez szereg przyrzadow
do pomiaru twardos$ci. Na szczegélng uwa-
ge zastuguja produkowane juz seryjnie w Kraju przy-
rzady konstrukcji Gtdwnego Instytutu Mechaniki. Sa
to: przyrzad Brinella typu KDK z prasa hydrauliczng
do obcigzen do 3000 kG oraz przyrzad Rockwella B i C
z obcigzeniem 60, 100 i 150 kG; jak réwniez do pro-
stych préb przenosny przyrzad Baumana i miotek
Poldi. 7 przyrzadéw radzieckich widzimy Brinella
(z obciazeniem mechanicznym i mikroskopem odczy-
towym), Rockwella typ RW oraz uniwersalny przy-
rzad Vickers-Brinell z wbudowanym urzadzeniem od-
czytowym. Poza tym dziat pomiaréw twardosci repre-
zentujag aparaty NRD — przyrzady Brinell-Rockwell

Rys. 3. Uniwersalna zrywarka produkcji radzieckiej.

3 Patrz ,Pomiary drgan“ — rozdziat ,Metrologii

"t_eﬁhnicznej“ w t. P2 Poradnika Technicznego ,Mecha-
nik*.
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firmy czechostowackie
Poldi).

WidzieliSmy dalej dwa o zblizonej konstrukcji po-
ziome mikroskopy metalograficzne:
radziecki (powigkszenie przy bezposredniej obserwacji
1300-X) oraz niemiecki — ,Zeissa“ (typ ,Neophot")

0 powiekszeniu 1800X.

~Schopper* oraz (Rockwell-

Rys. 4. Mikroskop metalograficzny firmy ,Zeiss".

Badania prawidtowos$ci konstrukciji
maszyn pod wzgledem wytrzymatosciowym i projekto-
wanie zgodnie z zasadami ekonomii materiatu jest
utatwione dzieki nowoczesnym metodom analizy lo-
kalnych naprezen w warunkach normalnej pracy ma-
szyny. Badania te stanowig uzupetnienie obliczen te-
oretycznych i pomiaréw przecietnych naprezen za po-
mocg maszyn wytrzymatosciowych. Jednag z tych no-
wych metod prezentuje Gtéwny Instytut Lotnictwa;
jest to metoda oporowa polegajgca na pomiarze zmia-
ny opornosci elektrycznej cienkich drucikéw zlgczo-
nych trwale przez naklejanie z badanymi czeSciami
maszyny, poddanymi dziataniu sit. Drobne zmiany na-
pie¢ sa nastepnie wzmacniane za pomocg wzmachia-
cza lampowego i przedstawione na oscylografie. Wy-
stawiono jedynie czes¢ odpowiedniej aparatury.

Z aparatéw opartych na polaryzacji $wiatta, stu-
zgcych go tego samego celu, wystawiono jedynie po-
laryskop firmy ,Askania“, pozwalajgcy stwierdza¢ na-
prezenia wewnetrzne w szkle.

Zainteresowanie wzbudzity na wystawie apara-
ty do rentgenowskiego i magnetycz-
nego badania metali wyrobu wegierskiego
i czechostowackiego (,Kovo“, typ ,Inkar®“). Te metody
badan znajdujg coraz szersze zastosowanie przy wy-
krywaniu wewnetrznych peknieé, rys, obcych wtra-
cen w materiale, a nawet w pewnych przypadkach
przy pomiarach grubosci.

Metoda rentgenowska wykorzystuje wiasnos¢ roz-
nej przenikalnosci przez rozmaite srodowiska promieni
Roentgena, stanowigcych promieniowanie o dhugosci
fali rzedu 1 A4 (tj. 5000 razy krdétszej od przecietnego
promieniowania widzialnego). Promieniowanie to jest
wysytane pod wptywem wysokiego napiecia (rzedu Kkil-

4 Jest to rzad najczesciej stosowanej w defekto-
skopii ditugosci fali.; w rzeczywistosci do promienio-
wan Roentgena zalicza sie promieniowania o ditugosci
fali w granicach od 1000 do 0,006 A tj. od ultrafioletu

do promieni gamma.
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ku do kilkanastu tysiecy woltéw) z lamp o konstrukeji
zblizcne; do dwuelektrodowych lamp katodowych.

Lampa aparatu przewozZnego ,Inkar-Lux 250 jest
zasilana z sieci za posrednictwem zmontowanych od-
dzielnie od lampy dwoch generatorow (jeden dla ka-
tody, drugi dla anody) pradem o napieciu dochodzg-
cym do 250 kV i natezeniu 18mA. Prad jest prosto-
wany przez odpowiednig lampe prostowniczg (keno-
tron). Waznym elementem jest pomopa do oleju, ktéry
przepiywa przez ostone lampy, pochtaniajac wielkie
ilosci ciepta wydzielanego przez nig; z kolei olej
jest chiodzony powietrzem 1 ewentualnie przepty-
wajaca woda. Oddzielng cze$¢ stanowi st6t rozdziel-
czy z aparatura sterujgcg. W aparacie tzw. glowico-
wym wyrobu wegierskiego typu ,Siemens®, lampa
jest zmontowana razem z prostownikiem.

Metoda magnetyczna badania metali polega na zja-
wisku, Ze linie sit magnetycznych natrafiajac przy
przenikaniu przez cialo ferromagnetyczne na miejsce
o mniejszej przenikalnosci, ulegaja odchyleniu. Ba-
danie wykonywa sie'w ten sposob, ze przedmiot ba-
dany namagnesowany przez umieszczenie go w sil-
nym polu magnetycznym pokrywa sie drobnymi opii-
kami ‘Qub specjalnym proszkiem); opitki te beda sie
skupia¢ w miejscach peknieé¢ lub innych wad.

Przyrzad sluzgcy do tego celu ,Inkar Universal
© 150 umozliwia wykonywanie badan wiekszych przed-
miotow, jak watkow, kadtubdéw silnikéw itd. Pozwala
on na otrzymywanie zaréwno poél podiuznych, przy
czym przedmiot badany zamyka obwdéd magnetyczny,
lub pél poprzecznych, otrzymywanych wtedy, gdy
przedmiot zamyka obwdd pradu. Inny typ podobnych
przyrzadéw stanowi mniejszy aparat przenosny ,In-
kar — Portable II przeznaczony giéwnie do badania
blach, ptyt itp.

We wszelkich badaniach, zwlaszcza jezeli chodzi
o pomiary wielko$ci szybkozmiennych, niezastgpiony-
mi przvizadami pomocniczymi sg dzi§ oscylogra-
fy, dajace na ekranie od razu wykres zmian ba-
danej wielko$ci w funkcji czasu czy jakiej$ innej
wielkos$ci. Stosowane sa oscylografy dwoécn zasadni-
czo réznych typéw, w obu jednak typach zmiana wiel-

kosci mierzonej powoduje zmienne impulsy elektrycz- -

ne, W tzw. oscylografach petlicowych (magnetoelektry-
cznych) impulsy te wywoluja drgania obrotowe nici za-
opatrzonych w zwierciadetka, ktore odbijajg promie—
nie ze stalego zrdédila Swiatta i rzucajg je na przesu-
wajaca sie taSme filmows. Natomiast w oscylografach
katodowych impulsy elektryczne wywotujg odchyle-
nia strumienia elektronéw zostawiajacego krétkotrwa-
ly $lad na ﬂuoryzujacym ekranie. Oscylografy petli-
cowe dajg lepsze wyniki przy niezbyt duzych czesto-
tliwosciach zmian, przy zmianach jednak bardzo szyb-
kich prawidlowszy obraz daja oscylografy katodowe
jako nieobarczone praktycznie zadng bezwladnoscig.

Miedzy innymi stosuje sie je do badania przebiegu

cisnieh w cylindrach silnikéw spalinowych, przy
pomiarach szybkich drgan mechanicznych itp.

Na wystawie byly reprezentowane licznie oscylo-
grafy zaréwno jednego jak i drugiego typu wyrcbu
radzieckiego, wegierskiego, niemieckiego i czechoslo-
wackiego. Na uwage zastuguja m. in. ocylografy 8 i 9
petlicowe (ZSRR), pozwalajace zapisywaé jednoczesnie
8 wzglednie 9 wspblzaleznych przebiegéw. Tzw,. uni-
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wersalny ocscylograf 7 petlicowy, wyrobu NRD, po-
siada obszar czestotliwosci do 20000 Hz (tj. 20000 zmian
na sekunde) przy przesuwie papieru $wiattoczulego
od 0,1 do 10 m sek. W wystawionych oscylografach ka-
todowych ten obszar czestotliwo$ci dochodzi do 5 MHz
(tj. 5000000 zmian na sekunde). Oscylograf firmy ,,Sie-
mens i Halske“ pokazany byl z urzadzeniem projek-
cyjnym, pozwalajgcym na rzucanie obrazéw na ekran
dla celéw demostracyjnych. Przyrzadem uzupelnia-
jacym wyrobu tejze samej firmy jest przystawka do
znakowania na ekranie skali czasu.

Przyrzady do pomiaru ci$nien byly reprezentowane
przez szereg manometrow z rurka Bourdora:
uzytkowych, wskazujgcych i samozapisujgcych jak
réwniez kontrolnych (dwuwskazéwkowych) wyrobu ra-
dzieckiego oraz prase do sprawdzania takich mano-
metréw metoda obciazeniows, dalej przez manometry
rteciowe rurkowe réznych {ypow, mikromanometry
syst. Berlowitza (NRD), ,,Askania‘, ciggomierz plywa-
kowy (£. ,,Oros“'w Krakowie), przyrzad do rejestracji
ci$nienn gazu typu ,,Hydro*.

Panstwowy Instytut Telekomunikacyjny, ktéry wy-
specjalizowat sie m. in. w technice i pomiarach wysokiej
prézni (ze wzgledu na zastosownie do lamp elektrono-
wych) wystawit kilka przyrzgdoéw z tej dziedziny wilas-
nej konstrukeji: prézniomierz Mac Leoda, pozwalajgcy
mierzy¢ ciénienia rzedu 10— mmHg, prézniomierz opo-
rowy Piraniego. pompy rteciowe dyfuzyjne dajace
proznie rzedu 10—¢ mmHg, fotoemisyjne komorki préz-
niowe o czulosci 10+15 mikroamperéw na lumen i in.

Do pomiaréw natezen przeplywu wystawiono sze-
reg tzw. rotametr6w wyrobu Instytutu Metalo-
znawstwa i1 Obrébki (IMO) w Gliwicach.

Firma ,Oros* (Krakéw) wystawia prototyp przy-
rzadéw wskazujacych natezenie przeplywu z mano-
metrem réznicowym rteciowym oraz sumujgcym obje-
tosci przeplywu.

Firma ,,Simens i Halske* Wyétawila stroboskopy
(przyrzady do bezstykowego mierzenia szybkosci obro-
téw), pozwalajgce mierzyé liczby obrotéw od 6 do
800 na sekunde.

Zegar elektronowy, mogacy mierzyé okresy rzedu

kilku tysiecy sekundy zaprezentowat Panstwowy
Instytut Telekomunikacyjny,
Na Wpystawie widzieliSmy réwniez: tempografy,

wagi analityczne réznych konstrukcji, lupy i mikro-
skopy, polarymetry, refektometry, kolorymetry, foto-
metry, réznego rodzaju aparature chemiczng, termo-
metry, przyrzady do pomiaru wilgotnosci, znaczng ilo$é
przyrzadéw  meteorologicznych, hydrometrycznych,
geodezyjnych oraz bardzo wiele przypadkéw do pomia-
réw elektrycznych,

Na zakonczenie nalezy raz jeszcze zwrocié uwage
na donicslo$¢ wystawy dla przyszltego rozwoju prac
badawczych w Polsce. Poza bezpoSrednim znaczeniem
tej wystawy jako zrddia informacji dla zainteresowa-
nych instytutéw i zakladéw, stata sie ona osSrodkiem
propagandy nowoczesnych badan wéréd szerokich sfer
inzynierow, technikow i mtodziezy szkolnej. Dobrze
zorganizowana obsluga informacyjna i ciekawe po-
kazy dzialania przyrzadéow niewatpliwie przyczynity
sie do podniesienia w Polsce kultury technicznej i uwy-
datnily znaczenie badan dla przemyshi i innych dzie- -
dzin gospodarki narodowej.
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Prof. dr inz. ROBERT SZEWALSKI

TURBINY PAROWE

Artykul omawia: charakterystyke i rodzaje turbin parowych, ich
gléwne elementy konstrukcyjne, 1egulacje turbin (dtawieniowsg, napet-
nienia i kombinowang), rodzaje strat, sprawnos$ci i wielko$ci charakte-
rystyczne, przebieg obliczen cieplnych turbin parowych, oraz pordwnaiie
turbin kondensacyjnych. kondensacyjnych z pobieraniem pary i przeciw-

preznych.
1. Charakterystyka ogoélna i rodzaje turbin

Turbiny parowe sg silnikami typu wirniko-
wego 1 charakteryzuja sie tym, Ze energia
cieplna przeplywajacej przez nie pary zamienia
sie na prace mechaniczng droga posrednia,
poprzez forme energii kinetycznej. Kazda tur-
bina musi zawiera¢ zasadnicze elementy kon-
strukcyjne dwojakiego rodzaju: 1) elementy
ekspansyjne, w ktédrych zamienia sie energia
cieplna pary na energie kinetyczng, tj. dysze
wzglednie kierowmice i 2) wirniki zaopatrzone
w lopatki pracujgce stosownego ksztaltu,
w ktérych para oddaje energie kinetyczng na-
byta w dyszach dla zamiany jej na prace me-
chaniczng. ‘

Przeprowadzenie tej przemiany mozliwe jest
zasadniczo dwojako:

1. W turbinach akcyjnych calkcwity stojacy
do dyspozycji spadek cieplny zamienia sie w
energie kinetyczng w przyrzadach ekspansyj-
nych, a para (w iloSci G kG/sek) wpadajaca do
kanatéw lopatkowych odchyla sie wzdluz nich
i wywiera na wirnik sile obwodowa
(Pu :g(wl .cos By + w, .
wadza go w ruch obrotowy (rys. 1). Po obu
stronach wirnika panuje wtedy to samo ci$nie-
nie.

cos f,), ktéra wpro-

Rys. 1. Profil topatki
turbiny akcyjnej: a —
idealny, b — rzeczy-
wisty w;— predkosé
wlotowa, w.— pred-
ko$¢ wylotowa pary.

2. W turbinach reakcyjnych tylko czesS¢ spa-
dku cieplnego pary zamienia sie w energie
kinetyczng w przyrzadzie ekspansyjnym, dalsze
za$ rozprezanie pary odbywa sie w kanale lo-
patkowym, przy czym strumien pary doznaje
réwnocze$nie odchylenia, analogicznie jak w tur-
binie akecyjnej (rys. 2). Ci$nienie przed kolem
wirnikowym jest wyzsze anizeli za kotem.
Powstajaca stad sita poosiowa usiluje
przesungé¢ wal w lozyskach i musi byé¢ przewa-
znie zniesiona specjalnym elementem, tzw.
ttokiem odcigzajgcym.

EZ
Rys. 2. Profil lopatki b} a &
turbiny reakcyjnej: !
¢ — idealny b — N A
rzeczywisty. ~ ~ S L7

Stosunek spadku cieplnego pary w wirniku
do spadku caltkowitego nazywa sie stopniem
reakcyjrodci i wyraza sie na og6t w procentach;
100% reakcyjnosci zrealizowaé mozna tylko w
tzw. turbinach przeciwbieznych (np. Ljung-
stréma), Normalnie wynosi stopien reakeyj-
nosci 50% (Parsons), spotyka sie jednak i inne
jego wartoéci (syst. Bernenski}. Sa to zatem

wlasciwie typy posrednie pomiedzy turbinami

akcyjnymi i reakecyjnymi.

Na oko rozpoznaje sie typ turbiny po ksztal-

cie (szerokos$ci) kanatdéw topatkowych (rys. 1

i 2), na co znébw wplywa przede wszystkim
wielko$¢ predkosci wzglednej pary w;, w,. °

Zesp6l przyrzadu ekspansyjnego i kota topa-
tkowego nazywa sie stopniem turbiny. Cal-
kowity spadek cieplny, mierzony od stanu po-
czatkowego (p,, t;) do przeciwci$nienia (p,),
wykorzystany byé moze w jednym stopniu
ci$nienia (turbiny jednostopniowe) lub tez w
wiekszej ilosei stopni (turbiny wielostopniowe).
Ten ostatni podzial uwarunkowany jest
wymiarami k6t i oczekiwang sprawnoscig
turbiny. Turbiny reakcyjne wykonuje sie tylko
jako wielostopniowe.

W pewnych wypadkach rozpreza sie pare w
jednym tylko przyrzadzie ekspansyjnym, a uzy-
skang energie kinetyczng zamienia sie w prace
mechaniczng w kilku (2, 3, 4) wiencach lopat-
kowych, umieszczonych na tym samym kole.
Pomiedzy wienicami lopatek pracujacych znaj-
dowa¢é sie muszg wtedy wience lopatek odwra-
cajqgcych, nakierowujgcych strumien pary stycz-
nie do nastepnego wienca topatek wirni-
kowych. Sposéb ten nazywa sie stopniowaniem
predkosci (Curtis). Kola wielowiencowe (Cur-
tisa) stosuje sie jednak ze wzgledu na gorszg
sprawnos$¢ tylko w turbinach jednostopniowych
pod wzgledem, ci$nienia, badz tez w stopniach
regulacyjnych (pierwszych) turbin wielostopnio-
wych.
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Turbiny o bardzo duzej liczbie stopni nie
mieszcza sie w jednym kadlubie (oslonie) i stad
powstaje nowy podzial na turbiny jedno- i wie-
lokadtubowe, w dalszym ciggu za$ na jedno-
i wielowatowe, co dotyczy praktycznie tylko
turbin o mocy najwiekszej.

konany by¢ moze zaréwno w ukladzie promie-
niowym (Ljungstréom) jak i osiowym (Rdder).

Zaleznie od wykorzystanego spadku cie-
plika podzieli¢ mozna turbiny na turbiny kon-
densacyjne, wykorzystujace calkowity spadek

Rys. 3. Schemat kota Rys.
topatkowego turbiny lopatkowego turbiny pro- =
osiowej. mieniowej,

A
381/50-R«

4. Schemat kota [ | 2=
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Poszczegblne stopnie turbiny moga byé umie-
szczone na wale za sobg i kierunek przeplywu
pary jest wtedy na og6! réwnolegly do osi
(turbiny osiowe, rys.3) badz tez umieszcza sig
poszczegblne wience lopatkowe wspoélsrodkowo
wzgledem walu, a Kkierunek przeplywu pary
jest wtedy na og6l do niego prostopadiy (tur-
biny promieniowe, rys.4).

Zasilanie turbin moze byé przy tym cze-
Sciowe (na czeSci obwodu), bgdZz tez pelne (na
calym obwodzie). Stopnie reakcyjne wymagaja
zasilania pelnego.

W normalnych wykonaniach turbin przy-
rzady ekspansyjne sa nieruchome, potaczone
z osiong, a wiruja kota topatkowe.

W turbinach przeciwbieznych mamy zasadni-
czo dwa uklady wiencéw lopatkowych wiru-
jgcych w przeciwnych kierunkach, przy czym
wience topatkowe jednego uktadu stuzg réwno-
cze$nie za przyrzady ekspansyjne dla wiehcow -
lopatkowych ukladu drugiego. System ten wy-

I3

Rys. 5a. Turbina kondensacyjna systemu AEG;
N = 40000 kW, mn. = 3000 obr/min.

cieplika pomiedzy kotem a kondensatorem
(skraplaczem), oraz roznego rodzaju turbiny
przemyslowe, wykorzystujace ten spadek tylko
czeSciowo, a mianowicie: turbiny przeciwpre-

. Zne, rozprezajgce pare do ci$nienia wyzszego od

atmosferycznego, po czym para uzyta by¢é moze
do celéow grzejnych; turbiny z pobieraniem
pary czyli upustowe, wykorzystujace calko-
wicie pare w sferze wysokiego ci$nienia, a tylko
cze$¢ pary niskopreznej (za miejscem upustu),
przy czym moga pracowac zaréwno na konden-.
sacje, jak i na dowolne przeciwcis$nienie i moga
mieé rowniez wiekszg ilos¢ upustow (przy roz-
nych ci$nieniach); turbiny na pare wylotowaq
(niskoprezne), zasilane para niskoprezng z ma-
szyn parowych ttokowych pracujacych na wy-
dmuch lub z cieplarek, wreszcie turbiny dwu-
i wieloprezne, zasilane podwdjnym, wzglednie

Rys.5b. Turbina przeciwprezna

7 = czolowa systemu Skoda; N =
7 = 700 kW, n = 3000 obr/min.
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w ogbéle wielokrotnym strumieniem
pary, o wysokim i niskim ci$nieniu.
Specjalny typ tworza tzw. turbiny
czotowe, wykorzystujace spaiek cieplika
pary w sferze ci$nien szczegdlnie wy-
sokich, dalej wysokoobrotowe turbiny
z przekladnia, wreszcie turbiny na ru-
chomych podstawach jak okretowe,
lokomotywowe, pojazdowe, lotnicze itd.
Prototypami turbin parowych sg: tur-
biny de Lavala (1883 r., turbiny osiowe,
akcyjne, jednostopniowe) oraz Parsonsa
(1884 r., turbiny osiowe, reakcyjne,

wielostopniowe).
Ponizej podane jest zestawienie pe-

wnej ilosci turbin réznych systeméw. Rys. 6a. Turbina kondensacyjna systemu Brown
System akcyjny reprezentujg Boveri.

wséréd nich turbiny parowe syst. '

A. E G, Berlin, Niemey (rys. 5), Skoda, Plzen, System reakcyjny reprezentujg tur-

CSR (rys. 5b), Escher-Wyss, Zurych, Szwajca- biny parowe syst. Brown Boveri, Baden, Szwaj-
ria (rys. 5¢), Ch. T. G. Z.,, Charkéw, ZSRR caria (rys. 6a), C.K.D., Praha, CSR (rys. 6b),
(rys. 5d). Ljungstrém, Finspong, Szwecja (rys. 6c).

Rys. 5c. Turbina kondensacyjna systemu Escher-Wyss, 2-kadlubowa z dzielong czg-
$cig niskoprezng; N = 27000 kW, n = 3000 obr/min.

| @'_ Ve et =
7 )
I O el |
" 1w
’— g i % qL_{
& "M_! l
C 4:

Rys, 5d. Turbina kondensacyjna Ch TGZ, 3-kadlubowa z rzterokrotnie dzielona czeScig nisko-
prezng N = 1000.000 kW, n = 3000 obr/min.
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System mieszany, akcyjny w cze$ci W.P,,
reakcyjny w czesci N.P., reprezentuje turbina
P.B.F. M., Brno, CSR (rys. 7).

1

II1. Gi()wne elementy konstrukecyjne

Przyrzady ekspansyjne maja za zadanie roz-
prezy¢ pare i nada¢ strumieniowi pary kieru-
nek styczny do pierwszego elementu topatki
pracujgcej. Zaleznie od spadku cieplika, ktéry
opanowuja, dzielimy je na dysze i kierownice.

Dysze stosowane sg do spadkéw duzych, po-
nadkrytycznych, ktére spotykamy przede wszy- :
stkim w kotach Curtisa. Ich przekroje po- " Rys. 7. Turbina kondensacyjna system PBFM:
przeczne, idagc w kierunku przeplywu, naj- N = 10000 kW, n = 3000 obr/min.
pierw malejg, a potem z kolei rosng. Wykonuje
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Rys. 6b. Turbina kondensacyjna systemu CKD; N = 3000 kW, n = 3000 obr/min.
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>
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Rys. 6c. Turbina kondensacyjna promieniowa, przeciwbiezna systemu Ljungstrém;
N = 1400 kW, n = 3000 obr/min.
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sie je niekiedy jeszcze w segmentach lanych
obejmujacych po kilka dysz (rys. 8), z reguly
za§ ztozone z czeéci wszechstronnie obrabia-
nych (rys. 9a, b, c).

Kierownice, stosowane przede wszystkim do
spadkow podkrytycznych, majg ksztalt kanalu
parowego zwezajgcego sie stale ku wylotowi.
Wykonywane bywaja albo z blachy albo obra-
biane wszechstronnie, w jednej sztuce lub tez
zlozone z czesci (rys. 10a i b) podobnie jak lo-
patki pracujace (wirnikowe). W turbinach
akcyjnych umieszcza sig je przewaznie w, tzw.
tarczach miedzystopniowych czyli kotach kie-
rowniczych, przedzielajagcych przestrzenie o roz-
nym cisnieniu (rys. 11). W turbinach reakcyj-
nych osadza sie je przy uzyciu tzw. odstepni”
kéw czyli przekladek we wrebach oslony turpi-
nowej, podobnie jak topatki wirnika osadzone
sg we wrebach két pracujacych.

Rys. 8. Segment dysz lanych (AEG).

Eopatki pracujgce maja za zadanie odchyle-
nie strumienia pary i wytworzenie tym samym
sity obwodowe]j potrzebnej do obrotu turbiny.
Umieszczone na obwodzie ké}, wzglednie beb-
néw,. stanowia zarazem elementy najwyzej ob-
cigzone sila od$rodkowa (u = 50—+ 400 m/sek)-
Wykonuje sie je najczeSciej z pretéw profilo-
wanych lub przez frezowanie z pelnego mate-
riaiu, przy czym podcina sie stosownie stopy
celem osadzenia ich w wiencu kola wirniko-
wego (rys. 12). Na obwodzie lgczy sie zwykle
po kilka lub kilkanascie lopatek bandazem (rys.
13), przy duzych za$ diugo$ciach fopatek (w wol-
nobieznych turbinach duzej mocy dochodzg to-
patki w czesci niskopreznej do metrowej diu-

D
\ I

=t

Rys. 9. a — szczegotl dysz i lopatek I stopnia (Brown
Boveri); b - szczegot dysz i topatek I stopnia (SSW);
¢ -— pierscien dyszowy spawany (Skoda)

I Fa7-R53

Rys. 10. ¢ — Tarcza kierownicza z kierownicami
obrabianymi (AEG); b — kierownice obrabiane (PB).

¥4-7-R54

gosci) wzmacnia sie je nadto odcinkami drutu.
Szczeg6lnym elementem uktadu lopatkowego
jest zamek topatkowy zabezpieczajgcy topatki,
wstawiane do wreboéw kot wirnikowych, przez
stosowne wykroje, przed wypadnieciem (rys. 14).
Kotla wirnikowe i bebny stu- s
zg do dzwigania topatek wirni- / Z
kowych i przenosza moment | |
obrotowy z wirnika na wal. 7/
Pierwsze stosowane sa prze-| /|
waznie w turbinach akcyjnych, [~ #
drugie w reakcyjnych, posia-
dajgcych z natury rzeczy wiek-
szg ilosé stopni. Kota tarczowe I
wykonuje sig przy matych $re- P‘?is't 11 Ssze’
dnicach i malych predkoSciach fgwn?g:;’ 2 f;
obwodowych (<< 140 m/sek) patkami bla-
najczesciej przez wytoczenie szanymi.
z pelnej odkuwki wirnika, przy
wiekszych za$ oddzielnie i osadza sie je na wale
na piastach, bgdz tez w celu nieostabiania tarcz
przy wiekszych szybkosciach obwodowych otwo-
rami na wat tgczy sie je na obwodzie przez

AAf

Rys. 12, Typowe konstrukcje stopy topatek: a, b —

lopatki kierownicze i odwracajgce; c+h — lopatki

wirnikowe; ¢ — Wumag, d — AEG, e — SSW, f — PB,
g — BBC, h — AEG (ze stopg wzmocniong).

Gt
N
3 47072 I
Rys. 13. Typowy
e bandaz lopatek re-

akcyjnych z pier-

Scieniami uszczel-

- niajacymi na ob-
wodzie.
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E¢7R73

Rys. 14. Zamki topatek.

spawanie wiencoéw, lub wreszcie po kilka tarcz
za pomocy sworzni pasowanych na wiekszym
promieniu (rys. 15). Bebny wykazujg réwniez
duzg rozmaito$¢ form najczeSciej za$ spoty-
kane wirniki nowoczesnych turbin parowych
stanowig z natury rzeczy kombinacje wszystkich
tych form podstawowych (rys. 5, 6, 7).

Ostona turbiny, posiadajaca ogdlny ksztatt

cylindryczny, mie$ei w sobie przyrzady do roz-

\\QS.

N
—N

Rys. 15. Typy polaczen

]

i
i

i
Wl

.*.

Rys. 16. Dlawnica labiryntowa (AEQG).

prezania pary (kierownice, tarcze miedzysto-
pniowe). Odmienny ksztalt posiada cze$é¢ wlo-
towa z pierScieniowym kanalem parowym zasi-
lajgcym przyrzady ekspansyjne I-go stopnia
(rys. 5c, 6a, 7) zastgpiona np. w innej kon-
strukeji oddzielng skrzynks dyszowg (rys. 5a, b).
Czeé¢ wylotowa turbin kondensacyjnych posia-
da natomiast charakterystyczny ksztalt spirali
zakonczone] krétka rurg do kondensatora.

WA

rerR N

Rys. 17. Dlawnica weglowa (MAN).

Ostone dzieli sie z reguly w ptaszczyznie pozio-
mej, a poszczegdlne czeSci laczy sie ze soba
§rubami przechodzgcymi przez kotnierz. Otwo-
ry na wat uszczelnia sie w ostonie diawnicami
zewnetrznymi. NajczeSciej stosowane sg dla-
wnice labiryntowe (rys. 16), poza tym takze
weglowe (rys. 17), a nawet wodne. Podobne
uszczelnienia, lecz tylko labiryntowe, znajduja
réwniez zastosowanie w otworach tarcz miedzy-
stopniowych (ko6t kierowniczych) jako tzw. dia-
wnice wewnetrzne (rys. 18).

18. Uszczelnienie labiryntowe wewnetirzne, tw.
dlawnica wewnetrzna,

Rys.
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Waty turbinowe Iaczy sie pomiedzy sobag
oraz z maszynami napedzanymi za pomoca
sprzegiel. Sprzegla sa badz to tarczowe, szty-
wne (np. rys. 6a), badZz tez zebate lub klowe,
podatne w kierunku osiowym (rys. 5c).
W rzadkich wypadkach stosuje sie¢ réwniez
sprzegla elastyczne.

@ ® @D

Fe7-RA

Rys. 19. Panewka !ozyska no$nego (AEG).

Waly spoczywaja w toZzyskach no$nych, typu
$lizgowego, najczeSciej samonastawialnych, ze
smarowaniem obiegowym pod ci$nieniem (rys.
19) oraz ustalane s3 w swym polozeniu osio-
wym za pomoca {o2ysk oporowych, prawie

Rys. 20. ELozysko oporowe nosne systemu Michella.

wylacznie tylko segmentowych, typu Michella
(rys. 20). Lozyska oporowe znosza réwniez
wcale powazne sity poosiowe. Temu ostatniemu
celowi stuzag w turbinach reakcyjnych przede
wszystkim tzw. tloki czyli tarcze odcigzajqce.

‘Wlot pary odbywa sie przez gtéwny zawdr
parowy, spelniajacy réwnocze$nie funkcje za-
woru regulacyjnego w przypadku stosowania
regulacji przez dlawienie, oraz ewentualnie
przez zespdl zaworéw grupowych, stosowanych
przy regulacji mapetnienia (dyszowej, grupo-
wej). Zawory grupowe umieszcza sie z reguly
na ostonie, w duzych za$ jednostkach w oddziel-
nych skrzynkach ustawionych tuz obok turbiny.

(c. d. n.)

POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

W SPRAWIE SEOWNICTWA ELEMENTOW MASZYN

Prof. Wactew Moszyrniski od kilkanastu lat
‘pracuje nad stownictwem i symbolikg elemen-
t6w maszyn. Praca ta rozwija sie ewolucyjnie
i zostala doprowadzona do pewnego zamkniecia
przed paroma laty w trzech tomach podrecz-
nika pt. ,,Wyktad Elementéw Maszyn®, wyda-
nych przez Instytut Wydawniczy SMP we
wrze$niu 1948 r., oraz w kwietniu i listopa-
dzie 1949 r.

W zrozumieniu wazno$ei usystematyzowania
pojeé, wchodzacych w zakres elementéw ma-
szyn i uporzadkowania zwigzanych z nimi
nazw i oznaczeh prof. Moszynski poswiecil
‘W swym podreczniku wiele uwagi wlasciwemu
ujeciu stownictwa i symboliki. Niektoére z wpro-
‘wadzonych tam nazw i symboli moga budzié¢
u czytelnikéw pewne zastrzezenia lub nawet
sprzeciwy. Byloby wiec rzeczg ze wszech miar
pozadang, by czytelnicy czasopism mechanicz-
nych podjeli dyskusje, podajac nowe, uzasa-
dnione, konkretne propozycje. Sprawa ta jest
wazna i pilna, poniewaz Zaklad Stownictwa

Technicznego PKN lacznie z Komisja Czesci
Maszyn PKN przystepuje w najblizszym czasie
do opracowania obszernego stownika elemen-
tow maszyn. Podstawa wyjsciowa dla prac
z zakresu stownictwa elementéw maszyn be-
dzie niewatpliwie omawiany podrecznik. Dla-
tego tez krytyczne o$wietlenie zawartego
w nim slownictwa i symboliki powinno by¢ do-
konane w mozliwie najkrotszym czasie, przy
jednoczesnym ujawnieniu wszystkich nowych
zwigzanych z tym propozycyj.

Redakcja czasopisma zwraca sie do og6iu
czytelnik6w z goracym apelem o nadsylanie
uwag o slownictwie elementéw maszyn, sto-
sowanym w , Wyktadzie Elementéw Maszyn“.
Ciekawsze uwagi krytyczne i projekty beda
oglaszane na tamach naszych czasopism mecha-
nicznych, a calo$¢ zebranego materiatu zostanie
przekazana Zakladowi Stownictwa Technicz-
nego PKN.

Redakcija
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Parowyje turbiny.

turbina (sf) parowa;
parowaja turbina sf;
steam turbine s;
turbine (sf) & vapeur;
Dampfturbine sf;
. turbina akeyjna;
aktiwnaja turbina;
impulse turbine;
turbine a action;
Gleichdruckturbine;
. turbina reakcyjna;
reaktiwnaja turbina;
reaction turbine;
turbine & réaction;
Reaktionsturbine; Ueber-
druckturbine;

. turbina osiowa;
aksjalnaja turbina,
axial-flow turbine;
turbine axiale;
Axialturbine;

. turbina promieniowa;
radialnaja turbina;
radial-flow turbine;
turbine radiale;
Radialturbine;

turbina przeciwbiezna;
protiwobieznaja turbina;
double-rotation turbine;
turbine 3 double rotation;
Gegenlaufturbine;

turbina kondensacyjna;.
kondensacjonnaja turbina;
condensing turbine;
turbine a condensation;
Kondensationsturbine;
turbina przeciwprezna
turpina s protiwodawle-
niem;
back-pressure turbine;
turbine & contre-pression,;
Gegendruckturbine;

. turbina upustowa (zaczepo-
wa, z pobieraniem pary);

turbina s promiezutocznym
otborom;

extraction~ (bleeder-, pass
out) turbine;

turbine i pralévement de

vapeur, turbine a souti-
rage de vapour;
Entnahme- (Anzapf-)

Turbine;

TURBINY PAROWE

Steam turbine.

10.

11.

12.

13.

14.

16.

17.

18.

19.

turbina dwuprezna;
turbina dwuch dawlenij;
mixed-pressure turbine;
turbine a deux vapeurs;
turbine du type mixte;
turbine mixte;
Zweidruckturbine;
turbina wielokadtubowa;
mnogocylindrowaja tur-
bina;
multi-case turbine;
turbine & corps multiples;
Mehrgehéuseturbine;
turbina wielowalowa;
mnogowalowaja turbina;
multi-shaft turbine;
turbine a arbres multiples;
Mehrwellenturbine;
turbina sitowniana;
turbina dla priwoda gene-
ratora;
power-station turbine;
turbine pour station géné-
ratrice;
Kraftwerksturbine;
turbina okretowa;
sudowaja turbina;
ship propulsion turbine;
turbine marine;
Schiffsturbine;

turbina lokomotywowa,
parowozowaja turbina;
locomotive-turbine;
turbine pour locomotives;
Lokomotivturbine;
turbina lotnicza;
awiaconnaja turbina;
airplane-turbine;
turbine pour avions;
Flugzeugturbine;
turbina jednostopniowa;
adnostupienczataja tur-
bina;
single-stage turbine;
turbine 2 un étage;
Einstufenturbine;
turbina wielostopniowa;
mnogostupienczataja tur-
bina;
multi-stage turbine;
turbine 2 plusieurs étages;
Mehrstufenturbine;
stopien (sm) turbiny;
stupien (sm) turbiny;
turbine stage s;
étage (sm) de turbine;
Turbinenstufe sf;

Turbines & vapeur.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

217.

29.

Dampfturbinen

stopien (sm) ci$nienia;
stupien dawlenja;
pressure stage;
étage de pression,
a chute de pression;
Druckstufe;
stopien predkosci;
stupien skorosti;
velocity stage;
étage de vitesse;
a chute de vitesse;
Geschwindigkeitsstufe;
przyrzad (sm) ekspansyjny
soplo sm;
expansion nozzle s;
tuyére (sf) expansion;
tuyére (sf) de détente;
Expansionsvorrichtung sf;
kierownica sf; '
suziwajuszczyjsia soplo sm;
nozzle s; convergent guide
blade s;
tuyére (sf) directrice; dis-
tributeur (sm) de vapeur;
Leitapparat sm;
dysza (sf) de Lavalas
raszirajuszczyjs.a soplo sm;
de Laval nozzle s;
tuyére (sf) de Laval;
Lavaldiise sf;
segment (sm) dysz;
soplowyj segment sm;
nozzle block s;
segment (sm) des tuyéres;
Diisensegment sm;
kolo (sn) kierownicze;
naprawlajuszezij disk
(diafragma)
guide wheel s; nozzle-
- diaphragm s;
roue (sf) directrice;
Leitrad sn;
wirnik sm;
rotor sm;
rotor s;
rotor sm; roue (sf) motrice,
Rotor sm; Laufrad sn;
lopatka sf;
lopatka sf;
blade s; bucket s;
aube sf; ailette sjf;
Schaufel sf;
obrys (sm) topatki;
lopatocznyj profil sm;
blade profile s;
profile (sm) d‘une aube;
Schaufelprofil sn;

étage

étage

&m
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30.

31.

32.

33.

34.

:35.

:36.

37.

39.

-40.

-41.

stopa. (sf) lopatki;

topatkowyj chwost sm;

blade root s;

talon (sm) d'une aube;

Schaufelfuss sm;

wieniec (sm) lopatek;

kolco (sn) topatok;

blade-rim s;

couronne (sf) d‘aubes;

Schaufelkranz sm;

przektadka sf;

promiezutocznoje tielo

spacer s;

piéce (sf) d‘écartement;

Fillstiick sn;

zamek (sm) topatkowy;

lopatkowyj zamok sm;

locking piece s;

clavetage (sm) des aubes

Schaufelschloss sn;

bandaz sm;

bandaznaja lenta sf;

shrouding s;

bandage sm; anneau (sm)
de renforcement;

Deckband sn;

drut (sm) wzmacniajacy;

prowoloka sf;

binding wire s;

fil (sm) de serrage;

Bindedraht sm;

beben sm;

baraban sm;

drum s;

tambour sm;

Trommel sf;

tarcza (sf) wirntkowa;

disk sm;

disc-wheel s;

disque (sm) de roue motri-

~ ce; disque (sm) mobile;

Scheibenrad sn;

sn;

. wal sm;

wal sm;

shaft s;

arbre sm;

Welle sf;

wieniec (sm) tarczy;
obod (sm) diska;

rim s; .

jante (sf) du disque;
Scheibenkranz sm;
wrab (sm) topatki;
lopatkowyj paz sm;
blade groove s;
rainure (sf) pour aube;
Schaufelnute sf;
piasta (sf) tarczy,
stupica (sf) diska;

disc hub s; :
moyeu (sm) du disque;
Scheibennabe sf;

42.

43.

44.

45.

46.

47,

48.

49.

50.

51.

52.

 MECHANIK

sprzeglo (sn) sztywne;
zestkaja mufa sf;

rigid coupling s;

accouplement (sm) fixe ou
rigide;

starre Kupplung sf;

sprzeglo podatne;

gibkaja mufa;

flexible or elastic coupling;

accouplement (sm) flexible
ou élastigque;

nachgiebige Kupplung;

urzadzenie (sn) do pokré-
cania wirnika;

watopowrotnoje ustrojstwo
sn;

turning gear s;

dispositif (sm) 4 tourner la
roue motrice;

Wellendrehvorrichtung sf;

lozysko (sn) no$ne (szy-
jowe);

opornyj podszypnik sm;

journal bearing s;

palier (sm), support sm;

Traglager sm;

lozysko oporowe klockowe;

kolodkowyj upornyj pod-
szypnik;

tilting pad thrust bearing;

palier de butée i segment,
coussinet de butée;

Segmentdrucklager;

oslona sf;

cylinder sm;

casing s;

enveloppe sf;

Gehdause sn;

kolnierz (sm) ostony;

flaniec (sm) cylindra;

flange (s) of the casing;

bride (sf) de l‘enveloppe;

Gehiuseflansch sm;

lapa (sf) oslony;

tapa (sf) cylindra;

support (s) of the casing;

patte (sf) de l‘enveloppe;

Gehéusepratze sf;

kanal (sm) dolotowy;

podwod (sm) para;

(steam) inlet canal s;

canal (sm) d‘amenée;

Einstromkanal sm;
skrzynia (sf) dolotowa;

parowaja korobka sf;

steam chest s;

caisse (sf) d‘amenée;

Einstromkasten sm;

skrzynia zaworowo-dyszo-
wa;

ktapannaja
korobka,;

valve- and - nozzle
(box);

ta soplowaja

chest

53.

o4.

55.

56.

a7.

08.

59.

60.

61.

__ Zeszyt 9—10

caisse (sf) a soupapes et
a tuyéres;
Ventil- und Diisenkasten;
czese (sf) wylotowa ostony;
wychlopnoj patrubok sm;
exhaust casing s;
sortie (sf) d’'une enveloppe;
Ausstromgehéuse sn;
diawnica (sf) zewnetrzna;
naruznoje uplotnienje sn;
external gland s, external
packing-box s;
presse étoupe (sm) exté-
rieure;
Aussenstopfbiichse sf;
diawnica (sf) wewnetrzna,;
wnutriennoje uplotnieje sn
diaphragm gland s;
presse étoupe (sm) inte-
rieure; ‘
Innenstopfbiichse sf;
diawnica labiryntowa;
labiryntowoje uplotnienje
sn;
labyrinth gland;
garniture (sf) d’étanchéité
a labryronthe;
Labirynthstopfbiichse sf;
dtawnica weglowa;
ugolnoje uplotnienje;
carbon-ring gland;
garniture (sf) d’étanchéité
avec baugue de carbon-
ne;
Kohlenstopfbiichse;
dtawnica wodna,;
wodianoje uplotnienje;
water sealed gland;
garniture (sf) d'étanchéité
hydrauliqque;
Wasserstopfbiichse;
tlok (sm) odcigzajacy;
razgruzocznyj porszen sm
(dummis);
dummy (balancing)
ton s;
piston (sm) d’équilibrage;
piston de décharge;
Entlastungskolben sm;
regulacja (sf) dlawieniowa;
drosselnoje regulirowanje -
sn;
throttle governing s;
réglage (sm) par laminage;
réglage (sm) d'étrangle-
ment;
Drosselregelung sf;
regulacja napelnienia;
soplowoje regulirowanje;
nozzle-control governing;
réglage (sm) quantitatif;
Fullungsregelung;
(c. d. n.)
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Inz. MICHAE. GODLEWSKI

ODLEWNICZY

ZELIWO Z GRAFITEM SFEROIDALNYM

Artykul opisuje proces modyfikacji zeliwa, technologie modyfiko-
wania, wplyw roznych czynnikow na ilo$¢ potrzebnego modyfikatora
oraz wyniki wtasnych prob autora otrzymania zeliwa z grafitem sfe-

roidalnym.

Ksztalt i wielkoé¢ grafitu jest jednym z za-
sadniczych czynnikéw wplywajacych na wia-
sno$ci wytrzymalosciowe zeliwa szarego.

W pierwszym przyblizeniu mozna przyjae,
ze grafit, pos.adajac praktycznie znikomg wy-
trzymalo$é, nie bierze udzialu w przejmowaniu
naprezen, na skutek czego miejsca wypelnione
grafitem mozna potraktowaé¢ jako pustki osia-

Rys. 1. Wplyw ksztattu grafitu na rozklad naprezen
w masie metalu (wg N. G. Girszowicza).

biajgce metal. Z poréwnania rozkladu napre-
zen w przekrojach oslabionych pustkami

(rys. 1) wynika, ze im pustki sg mniejsze i bar-.

" dziej zblizone do-okraglych, tym rozklad napre-
zen jest bardziej wyréwnany, dzieki czemu ich
szkodliwy wplyw zmniejsza sie.

1. Proces modyfikacji

W dazeniu ‘do otrzymania bardziej wytrzy-
malego zeliwa opracowano metody modyfika-
cji, polegajace na dodawaniu do plynnego me-
talu, przed odlaniem go w formy, stosunkowo
niewielkich ilosci dodatkdéw, ktore wywolujg
rozdrobnienie grafitu pltytkowego.

Ogdlnie biorge, procesem modyfikacji nazy-
wamy takie dzialanie malych dodatkéw na pro-
ces krystalizacji stopu, ktére prowadzi do
7miany jego budowy, przewaznie do rozdro-
bnienia. W wiekszoéci przypadkéw polepszajg
sie przy tym fizyczne i chemiczne wtlasnos$ci
stopu.

Jako dodatki, nazywane modyfikatorami,
najwieksze zastosowanie znalazly: zelazo-krzem
(Fe-Si) oraz krzemo-wapn (Ca-Si).

Dalsze prace nad modyfikacjg zeliwa prowa-
dzone w ZSRR majg na celu otrzymanie gra-
fitu w postaci okraglych skupien tzw. grafitu
sferoidalnego, zblizonych ksztaltem do wegla
zarzenia, wystepujacego w zeliwie cigglwiym.
Chodzilo jednak ‘o to, by taks posta¢ grafitu
otrzyma¢ bezposrednio po odlaniu, bez stoso-

wania diugotrwalej i kosztownej obrobki
cieplnej, koniecznej dla otrzymania zeliwa
ciggliwego.

Badania wykonywane w latach 1948—1949
w CNIITMASZ (ZSRR) przez B. S. Milmana
i in. wykazaly, ze modyfikujac zeliwo szare ma-
gnezem lub jego stopami otrzymuje sie grafit
sferoidalny od razu po odlaniu, bez stosowania
jakiejkolwiek obrébki cieplnej.

Tablica I podaje wlasnoSci mechaniczne ta-
kiego zeliwa 'z grafitem sferoidalnym oraz, dla
poréwnania, maszynowego zeliwa szarego
z grafitem pasemkowym. Jak widaé z tablicy
wlasno$ci wytrzymalosciowe zeliwa modyfiko-
wanego z grafitem sferoidalnym sg znacznie
lepsze niz normalnego zeliwa szarego. Nic tez
dziwnego, ze zagadnienie modyfikacji zeliwa
nalezy dzi$ do zagadnienn najbardziej interesu-
jacych metaloznawcéw i odlewnikow.

2. Technologia modyfikowania
Modyfikacja magnezem ma zastosowanie do

zeliw pod- 1 nadeutektycznych wytapianych
w zeliwiaku, Przeprowadza sie jg w ten sposéb,

TABLICA 1.
Zeliwo | Zeliwoz
w slnieni z grafitem | grafitem
yszczegolnienie sferoidal- | pasem-
nym ) kowym-)
Wytrzymatos¢ na | :
rozciaganie Rr kG/mm? 4080 1132
Twardos¢ Hp KG/mm?| 175--250 |140 - 240
Wydiuzenie Ay, 25 0,541
Wytrzymatosé na )
$ciskanie Re KG/mm?®| 120--200 | 45--100
Wytrzymato$¢ na
zginanie R¢ kGymm? 90 - 100 2450
Jdarno$¢ (bez na- )
ciecia probki) U kGm/cm? 24 0,5-0,8
VIodu? sprezystosci kG,mm2| 15 -17.10* |5-15.10

1) Wadlug N G. Giroszowicza ,,Czugunnoje litie” 1948
2) Wedlug PN H—83101 oraz polskiej literatury
metaloznawczej.
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TABLICA II1
Srednica Sktad chemiczny w Dodatek Dodatek
watka ___ przed dodaniem modyfikatora po dodaniu modyfik.| magnezu |ferrokrzemu
D mm C { Si Mn [ S ] P Si s A %,
3-15 | 32—35 | 22-26 05 | 0,14 ’ B 2,6 = 2,9 0,03 0,3-05 | 08-=10
15--30 | 3234 | 21-25 07 | 0,14 o 2,4 =28 0,03 04-06 | 06-=0,8
30 — 50 3,234 1.9-23 0,7 f 0,14 g 2,2 - 2,6 0,03 0.6 - 0,8 0,6 = 0,8
50 - 75 3,1 —3,3 14 -1,9 ’ 0,7 1' 0,14 ‘ N 1,7 - 2,2 0,03 0,7 - 1,0 0,6 — 0,8
75 150 | 2,8 = 3,2 0914 07 | 014 | & 1,2 1,8 0,03 0,7~ 1,0 0,4 - 0.7
150 = 300 | 2,7 = 3,0 0,9-12 | 07 | 014 | 2 1,1+ 1,4 | 0,03 0,9 ~ 1.2 0,3 0,5
Uwagi:
W wypadku p*a':l\lch przekroiéw w odlewie dla uwzglednienia innej szybkosci ochtadzania, mozna

postugiwaé sig wzorem o = (0,770,8) D, gdzie a — grubosc écianki odlewu plaskiego, D — $rednica cd-
tewu viraglego,

Przy zawartosci fosforu mniejszej niz 0,1% wydluzenie 4 = 2+3%, udarno$¢ U = 2-+3 kGm/cm?

Przy zawartosci fosforu w granicach 0,1 do 0,23% wydluzenie 4 = 1+2%. udarnos¢ U = 1+2 kGm/cm?.

W przeprowadzonych . wytopach prébnych, wyjsciowe zeliwo dla odlewdéw o przekroju do 75 mm
wlgcznie, wytapiano z wsadu nie zawierajgcego stali. .

Zeliwo dla odlewdéw o $rednicy 75+300 mm wytapiano dwoma sposobami: a) z wsadu zawierajgcego
40+ 70"’/stali b) z wsadu bez stali (okolo 2% Si), bez dodania Fe-Si z wprowdzeniem Mg w iloiciach
okolo 1%

Dla przeds’rawxema wplywu masy odlewu przy poslugiwaniu sie tabl. II mozna przytoczy¢ nastepujacy
przyktad: Struktura i wytrzymalosé przy zalewaniu‘ym samym zeliwem, byla jednakowa w odlewie walu
korbowego wagi okoto 1 t o przekroju 85—100 mm i waika o Srednicy 150 mm wagi okolo 0,1 t. W struk-
turze walkow o $rednicy 100 mm wagi 0,05 t odlanych z tego samego zeliwa obok grafitu sferoidalnego

na osnowie perlitu zaobserwowano swobodny cementyt.

ze do kadzi zawierajacej zeliwo dodaje sie ma-
gnez w ilosci 0,5—29% i natychmiast po uspo-
kcjeniu sie¢ metalu, zalewa nim formy odlewni-
cze. Pod wplywem dodatku magnezu powstaje
grafit sferoidalny.

Dla unikniecia pozostania w strukturze me-
talu swobodnego cementytu, B. S. Milman radzi
po magnezie dodawaé ferrokrzem w 1losc1ach
podanych w tablicy II.

Modyfikowanie magnezem w skali przemy-
slowej sprawia trudnosci na skutek wybucho-
chowego przebiegu wypalania sie magnezu po
dodaniu go do kadzi, co powoduje’ koniecznosé
stosowania specjalnych $rodkéw dla ochrony
pracownikéw przed poparzeniem.

W celu ostabienia wybuchowosci reakeji.

i zmniejszenia iio$ci wypalajacego sie magnezu
stosuje sie dodawanie zamiast czystego magne~
zu stopdw magnezu z glinem.

Procentows ilo$é magnezu dodawanego do
zeliwa B. S. Milman zaleca obliczaé¢ z zesta-
wionej przez siebie tablicy (tab. II), kiérg po-
dajemy wraz z uwagami autora,

Jak widaé z tej tablicy im wigksza jest gru-
bosé Scianek tym wigkszy nalezy stosowaé do-

TABLICA I

datek magnezu, natomiast odpowiednio mniej
ferro-krzemu.

Ze wzgledu na niekorzystny wplyw fosforu
na udarnos¢ i Wydlu:‘zenie, zawarto$¢ fosforu
w metalu wy]gcmwym nie powinna przekra-
cza¢ 0,1%.

Duze znaczenie dla praktyki odlewniczej ma
réwniez wyjatkowo duza zdolno$é magnezu do
odsiarczania zeliwa, co wida¢ w tablicy III (wg
B. S. Milmana).

Ze wzgledu na to, Zze cleplo uzyskiwane ze
spalania magnezu jest mniejsze, niz cieplo po-
trzebne na roztopienie i wyparowanie magnezu
oraz cieplo tracone przez promieniowanie i uno-
szenie, po modyfikacji temperatura zeliwa
znacznie sie okniza, co wymaga przegrzewania
zeliwa wyjsSciowego do temperatury wyzszej
od 14000,

Odlewy wykonuje sie w formach mokrych
lub suchych, uwzgledmamc stosunkowo duzy
skurcz, wynoszacy 1,5 -+ 1,7%. Dobre Wynlkl
w praktyce daje stosowanie nadlewow pod ci-~
$§nieniem 3—4 atn.

Dla unikniecia peknieé mna gorgco nalezy
w poszczegblnych wypadkach stosowa¢ miej-
scowe ochladzalniki.

3. DoSwiadczenia wlasne

Tlosé #Zwllvar:to_sgusiw zeliwie w Y,

magnezu w 9, przed po W oparciu o dane radzieckie autor artykulu
dodaniem dodaniu przeprowadzil préby, majace na celu otrzyma-

magnez{l magnezu nie zeliwa z grafitem sferoidalnym,
N Jako metal wyjsciowy stosowano normalne
0,73 0,12 0,010 zeliwo maszynowe Zl. 22 wytapiane w zeli-
0,70 0,095 0,014 wiaku z dodatkiem do wsadu 10% zlomu sta-
0,65 0,093 0,005 lowego. Do takiego Zzeliwa dodawano stopoéw
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Rys. 2. Zeliwo szare wyjsciowe z grafitem
pasemkowym. Powiekszenie 250X. Trawienie roztwo-
rem 4% kwasu pikrynowego w wodzie.

a)

MECHANIK
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Rys. 4. Zeliwo modyfikowane magnezem. Powieksze-

.nie 250X Trawienie roztworem 4% kwasu pikrynowego

w wodzie. Grafit sferoidalny na tle perlitu i po6l

cementytu.

b)

Rys. 3 Zeliwo modyfikowane magnezem: a) nie trawione, powiekszenie 250X. b) trawione roztworem 4%

kwasu pikrynowego w wodzie,

powiekszenie 250X. Wida¢ kulki grafitu sferoidalnego na tle perlitu i nie-

znacznej ilosci eutetyki fosforowej.

magnezowych w postaci odpadkéw o zawar-
tosci okolo 80% magnezu, w ilosci 1—2%
w stosunku (wagowym) do ptynnego zeliwa.

Jednorazowo poddawane byto modyfikacji
30 kg zeliwa w tyzce recznej.

Przebieg wypalania sie magnezu byt bardzo
gwattowny i wymagat stosowania oston z bla-
chy, azbestu i grubego szkia.

Temperature zeliwa przed dodaniem magne-
zu starano sie otrzymaé¢ mozliwie wysoka, do-
chodzacg w poszczegdlnych przypadkach
do 1410°.

Natychmiast po wypaleniu sie magnezu,
metal byt odlewany w formy piaskowe mokre,
przy czym zaobserwowano tak znaczny spadek
temperatury zeliwa i powiekszenie jego gesto-
ptynnosci, ze kilkakrotnie trzeba byto la¢ bez-
posrednio w watki usuwajac goérng skrzynke
formy ze zbiornikiem wlewowym.

Otrzymane waltki schodkowe wykazaty w ré-
znych przekrojach grafit sferoidalny na tle
perlitu. W cienkich miejscach (0 6 mm) wy-
stgpity rowniez pola cementytu, co potwierdza
stusznos¢ wypowiedzi B. S. Milmana zalecaja-
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Rys. 5 Zeliwo modyfikowane magnezem. Powieksze-

nie 1560X immersja. Trawienie roztworem kwasu pi-

krynowego w wodzie. Grafit sferoidalny na tle perlitu
i malenkie igly cementytu,

cego stosowanie po magnezie dodatku ferro-
krzemu (patrz tablica II).

Rys. 2 przedstawia strukture metalu wyj-
Sciowego (przed modyfikacjg) w watku o Sre-
dnicy 30 mm. Jest to przecietne zeliwo perli-
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tyczne z. wyraznie zaznaczonym grafitem pa-
semkowym i znaczng iloscig eutektyki fosfo-
rowej.

Po mogdyfikacji magnezem w watkach o $re-
dnicy 30 mm wystapit grafit sferoidalny na tle
perlitu (rys. 3).

W koncéwkach tych waltkéw, o $rednicy
6 mm, otrzymano grafit sferoidalny na tle per-
. litu i znacznej iloéci cementytu (rys. 4).

Rys. 5 podaje kulki grafitu na tle perlitu
-i niewielkiej iloéci cementytu w powiekszeniu

1560 X.

Jak wida¢ z tej fotografii perlit w zeliwie
modyfikowanym magnezem jest bardzo roz-
drobniony.

Stosujac dodatkowo krétkotrwale wyzarza-
nie w temperaturze 720—730° w ciagu 4—38 go-
dzin otrzymuje sig strukture: grafit sferoidal-
ny — ferryt, bardzo zblizong do ferrytycznego
‘zeliwa ciggliwego.

Inz. IRENEUSZ SLEZAK

Zakonczenie

Mechanizm tworzenia sie grafitu sferoidal-
nego nie jest jeszcze wyjasniony, s jednak
podstawy do: przypuszczen, ze proces ten ma
charakter dyfuzyjny i taka forma grafitu po-
wstaje przy znacznym przechlodzeniu metalu.

Wysokie -wlasnosci wytrzymatosciowe tego
rodzaju zeliwa spowoduja niewatpliwie jego
szerokie zastosowanie w przemys$le budowy
maszyn.
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FORMOWANIE BEZSKRZYNKOWE

Artykul zwraca uwage na konieczno$¢ mozliwie szerokiego zastoso-
wania w kraju formowania bezskrzynkowego. Po przedstawieniu po-
trzebnych narzedzi i przyrzadéw, omawiane jest szczegdlowo postepo-
wanie technologiczne przy wykonaniu form odlewniczych wg tej me-
tody. W koncu omawiane sg korzysci Jakle przynos1 formowanie bez-~
skrzynkowe zar6wno na odcinku usprawnienia produkcji w odlewni,
jak i w zuzyciu surowcow.

Do chwili obecnej formowanie bezskrzyn-
kowe nie znalazlo u nas takiego rozpowszech-
nienia, na jakie zastugiwaloby ze wzgledu na
niewatpliwe korzysci wyplywajgce z zastoso-
wania tej metody. Czesto sty.zy sie zdanie, ze
formowanie bezskrzynkowe jest mozliwe je-

dynie przy produkcji najprost.zych przedmio-

tow, takich np. jak ruszty, krazki do piecow,
klucze itp. Jednakze sgdzac po szerokim zasto-
sowaniu formowania bezskrzynkowego za gra-
nicag odlewnicy nasi nie doceniaja osiggnieé
w tej dziedzinie i nie zastanawiaja sie nad mo-
- Zliwosciami szerokiego zastosowania tej me-
tody w naszych odlewniach. '

Reczne formowanie bezskrzynkowe znane
jest juz stosunkowo dawno, ograniczalo sie je-
dnak do sporzadzania form-malo skomplikowa-
nych przedmiotéw, odlewanych z zeliwa szarego.

Postep osiggniety ostatnio w tej dziedzinie
pozwala na zastosowanie maszynowego formo-
wania bezskrzynkowego nie -tylko do sporza-
dzania form na Zzeliwo szare, ale takze przy
produkcji odlewéw stahwnych z zeliwa cig-
gliwego, metali kolorowych i stopow lekkich.

- Sposob ten pozwala réwniez na wykonywanie
form najbardziej nawet - skomplikowanych
przedmiotéw z tym zastrzezeniem, by ich wiel-
ko$é nie przekraczala rozmiaru plyt stosowa-
nych na posiadanych maszynach. W Kkraju
tylko znikoma ilo$é odlewnikow interesuje sig
tym zagadmemem pozostali za$ wolg nie wpro-
wadzaé inwacji, pozostajac przy wyprébowa-

nym juz sposobie formowama w skrzynkach
Metoda ta jednak zasluguje na jak najszersze
zastosowanie, chociazby ze wzgledu na olbrzy-
mie oszczedno$ei, zar6wno w materiale jak
i w iloéci pracy.

1. Sporzadzanie form bezskrzynkowych

Formowanie bezskrzynkowe, jak zreszty.
sama nazwa to okre$la, polega na wykonywa-
niu gotowych form, przy catkowitym wyelimi-
nowaniu skrzynek formierskich.

Moze byé ono wykonywane zaréwno recz-
nie jak i maszynowo, przy czym zaprowadzenie
formowania bezskrzynkowego nie wymaga ant
specjalnego naktadu pracy, ani tez specjalnych
inwestycji. '

Formowanie bezskrzynkowe wykonuje sig

* w rozkladanych ramach (rys. 1), zaopatrzonych

w zawiasy i szybko dzialajacy zamek (rys. 2).

Rys. 1. Eomplet ram do formowania bezskrzynkowego_k
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166/50-2

Rys. 2. CzeSci zamka ramy do formowania
bezskrzynkowego.

Rame taks jak na rys. 1 mozna odla¢ ze sto-
poéw aluminium lub wykona¢ z blachy. Wia-
Sciwe umieszczenie zawiaséw i prowadnic nie
nasuwa trudno$ci nawet dla stabo wyposazo-
nego warsztalu. Specjalng uwage jednak na-
lezy zwro6cié na wykonanie zamka, ktéry musi
zapewniaé mocne i sztywne zamkniecie, oraz
‘pozwalaé na szybkie otwieranie i zamykanie.
W praktyce stosowane sg zamki réznych kon-
strukcyj. Dobre wyniki otrzymywano przy
uzyciu zamka skladajgcego sie z trzech czesci,
przedstawionych na rys. 2.

Wszystkie cze$ci zamka wykonane sg z ze-
liwa ciagliwego. Cze$ci A i B polaczone sg ze
sobg przy pomocy trzpienia i zamocowane na
stale do jednej ze
$cianek ramy. Czesé
C zamocowana jest
do sgsiedniej $cianki
(rys. 3). Zamek taki
otwiera sie momen-
talnie po obroéceniu
czeSci B w kierunku
strzatki uwidocznio~
nej na rys. 3.

166/50-8>

Rys. 3. Sposdéb zamoco-
wania zamka do ramy.

Przeciwko formowaniu bezskrzynkowemu
wysuwany jest zarzut, Ze podczas odlewania
metal czesto przerywa formy. Rozsadzenie fcr-
my drobnych odlewéw, takich jak okucia ku-
dowlane, krgzki piecowe, klucze, czeSci do
zamkow itp. nie mogg mie¢ w Zadnym wy-
padku miejsca, gdyz metal wlany do formy
krzepnie bardzo szybko; je$li natomiast chodzi
o odlewy wieksze jak np. klocki hamulcowe,
to zastosowanie jako $rodka zapobiegawczego
opasek (rys. 4), wykonanych z cienkiego pla-
skownika, eliminuje mozliwosé rozsadzenia
formy. Opaski powinny byé zalozone podczas
wykonywania formy.

Opaska taka jest bardzo lekka i pozostaje
na formie az do jej zalania.

Jezeli formowany model jest wysoki, a jego
Sciana lub krawedz znajduje sie blisko brze-
géw formy, to dla zabezpieczenia przed rozsa-
dzeniem mozna zastosowaé dwie lub wigcej
opasek wykonhanych z plaskownikéw. Istnieje
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jednak jeszcze inny sposéb zabezpieczenia for-
my przed rozsadzeniem, przy pomocy blaszanej
lub aluminiowej skrzynki o ksztalcie zblizonym
do skrzynki formierskiej, posiadajgeej ostre
krawedzie z jednej strony, a uszy ze strony
przeciwnej. Skrzynki takie (rys. 5), zwane ko-
szulkami, nalezy wykonywaé zawsze nieco
mniejsze od wymiaréw zaformowanego bloku,
nic bowiem nie szkodzi, jezeli koszulka przy
zakladaniu swoimi ostrymi krawedziami ze-
trze troche piasku z formy; bedziemy mieli na-
tomiast pewno$¢, ze koszulka jest ciasno za-
tozona. Dla calej odlewni nalezy sporzadzié¢
przynajmniej tyle koszulek, ile form pra-
gniemy odla¢- z jednej kadzi. Uzywac nalezy
je tylko tam, gdzie wprowadza sie wieksza
ilo§¢ metalu do formy. W kilka minut po odla-
niu form koszulki nalezy zdjgé¢ i wéwczas mo-
Zna je nalozy¢ na inne formy przygotowane do
odlewu.

Rys. 4. Opaska zabezpieczajgca forme przed
rozsadzeniem.

Przed rozsadzeniem chronig formy réwniez
ptyty obcigzajgce. Sa one pomocnym narze-
dziem przy formowaniu bezskrzynkowym.
Plyty obcigzajace nalezy tak uksztaltowaé¢, aby
bylo mozliwe w pewnych granicach wykorzy-
stywanie ich przy réinym polozeniu zbiornika
wlewowego. Rys. 6 podaje naiczesciej spoty-
kane ksztalty plyt. NaleZy mieé na uwadze,
aby otwory w plytach obcigzajgcych nie byly
zbyt male, poniewaz zeliwo rozlane na plyte
odpryskujac moze poparzy¢ rozlewaczy. Poza
tym zeliwo rozlane na plyty rozgrzewa je, co
utrudnia ich przenoszenie na inne przygoto-
wane formy. '

Niekoniecznie trzeba zdecydowa¢ sig¢ na wy-
bor jednego rodzaju plyt obciazajacych. Prze-
ciwnie, pozgdane jest, by odlewnia posiadala
kilka rodzajow ptyt, co w duzym stopniu umo-
zliwi swobode w umieszczaniu otworéw wle-
wowy<ch.

166/50-#5

Ostra_krawgd? \

Rys. 5. Koszulka zabezpieczajaca forme przdd
rozsadzeniem,
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Ptyty obcigzajace mu-
sza by¢ tak wykonane,
aby ich przekiadanie
mogto odbywac sie bez
przeszkéd wskutek ich
rozgrzewania, ktore w
pewnym stopniu zawsze
zachodzi. W celu zabez-
pieczenia robotnikow
nalezy zamocowa¢ na
dwoch  przeciwlegtych
bokach ptyty uchwyty
z grubego drutu, luzne
lub zalane na stale
(rys. 6d). Przy lzejszych
ptytach wystarczy wy-
kona¢ wgtebienia na

Palcht pozwalajace na
dogodne chwytanie ptyt.

Znane wszystkim podkiadki wykonane
z grubych desek umozliwiajg ukladanie zafor-
mowanych blokéw. Blok taki umieszczony na
podktadce drewnianej zostaje odstawiony do
obcigzenia, a nastepnie zalany.

*86/50-P9

RyS. 6. Plyty Obcigzajace.

Opisane urzadzenia, proste i tanie, umozli-
wiajg formowanie bezskrzynkowe reczne z piyt
gipsowych, metalowych lub tez na maszynach
formierskich.

Rys. 7 przedstawia specjalng maszyne do
formowania bezskrzynkowego, na ktérej for-
mowanie jest w duzym stopniu zautomatyzo-
wane i pozwala na wykonywanie dwéch poté-
wek formy przy jednym prasowaniu. Maszy-
ny takie sa bardzo ekonomiczne i znacznie
przy$pieszajg prace.

Rys. 7. Formierka do formowania bezskrzynkowego.
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Rys. 8 Podkiadki uzywane do maszynowego formo-
wania bezskrzynkowego.

Dla tego rodzaju formierek najbardziej od-
powiednie sg ptyty podwdjne, ktére wykonuje
sie podobnie jak gipsowe z tg réznica, ze zamiast
gipsu stosuje sie stopy aluminiowe. Oczywiscie
do maszynowego formowania bezskrzynkowego
mozna uzywac tez innego rodzaju ptyt modelo-
wych, jak zwykte plaskie ptyty z przykrecany-
mi dzielonymi modelami drewnianymi lub me-
talowymi, ptaskie ptyty przeciggane itp. Przy
formowaniu bezskrzynkowym na specjalnych

mierskiej.

maszynach w miejsce wspomnianych podkia-
dek drewnianych uzywa sie specjalnych pod-
ktadek wykonanych z zeliwa ciggliwego
(rys. 8). Podkiadki takie sg o tyle korzystniej-
sze, ze nie wymagaja naprawy, a ich gtéwnym,
zadaniem jest utrzymanie zaformowanego blo-
ku w stanie sztywnym, pozwalajgcym na od-
niesienie formy do zalania. Podktadki te zo-
stajg na maszynie wprasowane do formy razem
z opaskami zabezpieczajacymi formy przed roz-
sadzeniem.

Rys. 9 przedstawia zaformowany blok po
wyjsciu z maszyny i obcigzony ptyta.

Wykonane bloki mozna ukfada¢ w dwoch
lub wiecej warstwach, dzieki czemu powierz-
chnia odlewni jest dobrze ‘wykorzystana. Ma-
szyny do formowania bezskrzynkowego posia-
dajg urzadzenia do tatwego przesuwania, co
umozliwia formowanie w réznych miejscach
odlewni przy pomocy jednej formierki.
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2 Korzysci stosowania formowania
bezskrzynkowego

Aby zorientowaé sie dlaczego nalezy rozpo-
wszechniaé formowanie bezskrzynkowe, celo-
wym bedzie przedstawienie dodatnich stron te-
go sposobu pracy.

Przy zastosowaniu formowania bezskrzyn-
kowego osiggamy:

1. Wyeliminowanie wydatkéw na skrzynki
Tormierskie.

2. Zwiekszenie uzytecznej powierzchni od-
lewni i utatwienie utrzymania porzadku, czy-
stosei i transportu w odlewni.

3. Kazdemu odlewnikowi znane sg trudnosci
zwigzane z utrzymaniem w dobrym stanie kol-
k6w prowadzacych przy skrzynkach formier-
skich; przy wybijaniu odlewéw ulegaja one
uszkodzeniom i odksztalceniom, co z kolei po-
woduje powstawanie odlewéw ,przestawio-
nych*. Poprawianie odksztalconych kolkéw
jest czesto bezskuteczne, gdyz przy nastepnym
wybijaniu powtarza sie to samo, szczegdlnie
przy skrzynkach wykonanych z blachy. Stosu-
jac formowanie bezskrzynkowe unikamy tych
trudnosci, gdyz w tym wypadku mamy tylko
jeden przyrzad, ktorego kolki prowadzace sa
tak skonstruowane, ze mozna je przestawiaé
i regulowaé bez jakichkolwiek trudnos$ci. Przy-
rzad ten uzywany tylko przez formierza nie
jest narazony na uszkodzenia podczas wybija-
nia formy; w ten sposéb mozliwo$¢ otrzymania
odlewow ,przestawionych* odpada, co ma
szczegllne znaczenie przy odlewach drobnych,
gdzie nawet najmniejsze przesunigcie wzgledem
siebie dwéch poléwek formy powoduje zabra-
kowanie odlewu.

Plyta_obcigzajgea

Koszulka

Podktadka
. - drewniana
< 3
2 BT
s 4 7 L S
: 166/50- R11
Rys. 10. Forma zaopatrzona w koszulke, gotowa do

zalania.

4. Formowanie . bezskrzynkowe gwarantuje
otrzymywanie odlewéw bez rabkéw, gdyz po-
16wki form stykaja sie idealnie szczelnie;
z tego powodu operacje szlifowania odlewow
ograniczajg sie tylko do wyrdéwnania powierz-
chni po usunietych wlewach doprowadzaja-
cych.

5. Przy formowahiu bezskrzynkowym zna-
cznie sie zmniejsza fizyczny wysilek robotni-
kéw. Koniecznoé¢ przenoszenia ciezkich skrzy-
nek formierskich zupelnie odpada zaréwno po
zaformowaniu jak i wybijaniu.
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Przy uzyciu skrzynek formierskich duze tru-
dno$ci sprawia wybijanie odlewdw, poniewaz
masa formierska czesto trzyma sie mocno
skrzynek wraz z odlewem, zmuszajac wybija- -
cza do uderzania mlotem w $cianki skrzynki.
Wymaga to znacznego wysilku robotnika, a po-
za tym powoduje pekanie i uszkadzanie skrzy-
nek narazajgc zaklad na koszty naprawy,
wzglednie na wykonywanie nowych. Odlewy
jeszcze gorgce mozna bardzo latwo wyja¢ z for-
my bezskrzynkowej.

Przy formowaniu bezskrzynkowym wszyst-
kie przyrzady sa tak lekkie, ze praca formierza
przestaje by¢ ciezka, a wysilek wybijacza ogra-
nicza si¢ do wyjmowania hakiem odlewéw
z form piaskowych. Formy te po odlaniu
przewraca sig, co powoduje ich pekanie, dzigki
czemu odslaniajg sie zupelnie odlane przedmio-
ty. Odpada przy tym koniecznoéc odnoszenia
i ukladania skrzynek.

6. Przy formowaniu bezskrzynkowym zbe-
dnym staje sie odkrecanie i przykrecanie plyt
modelowych. Zmiana plyt moze nastapi¢ bar-
dzo szybko, wskutek czego kazdej chwili mozna
formowaé z innej plyty modelowej, co jest
bardzo wazne przy wykonywaniu odlewéw
w matych seriach.

7. Maszynowe formowanie bezskrzynkowe
jest tak zautomatyzowane, Ze nie wymaga wy-
soko wykwahflkowanych formierzy, mozna
wiec szybko i latwo skompletowac zespol for-
mierski, co jest bardzo wazne z uwagi na brak
dostatecznych ilcéci fachowcow.

3. Uwagi koncowe

W obecnych czasach obserwujemy coraz
wieksze zuzycie zelaza w réznej formie i we
wszystkich dziedzinach zycia.

Nalezy stwierdzi¢, ze zuzywanie Zelaza na
skrzynki formierskie tam, gdzie moinaby za-
stosowaé formowanie bezskrzynkowe, jest nie-
racjonalne i powinno byé¢ zaniechane.

Kierownictwa zaklad6éw zamierzajgce zaopa-
trzyé odlewnie w skrzynki formierskie powin-
ny przed tym przemys$leé, czy nie byloby racjo-
nalniejsze zastosowanie formowania bezskrzyn-
kowego.

Kilkanascie odlewni w kraju pracuje jeszcze
w ten sposéb, ze formierze nie rmajac pod do-
statkiem skrzynek formierskich, wykonang
przez siebie forme natychmiast zalewajg, a na-
stepnie sami wybijaja, by zwolnié skrzynke do
ponownego formowania. Ten sposéb jest bar-

‘dzo nieekonomiczny, i przede wszystkim te od-

lewnie powinny stara¢ sie o wprowadzenie for-
mowania bezskrzynkowego.

Wszystkie zaklady  prowadzace formowanie
w celach szkoleniowych winny bezwzglednie
zaprowadzié m. in. rowniez formowanie bez-
skrzynkowe.




Rok XXIII

MECHANIK

Zeszyt 9—10

Inz. JANUSZ HOLTORP

O URZADZENIACH BEZPIECZENSTWA PRACY
W PRZEMYSLE ODLEWNICZYM ZSRR

Artykul omawia niektére urzgdzenia bezpieczeristwa pracy zastoso-
wane w odlewniach radzieckich, zilustrowane rysunkami odpewiednich
konstrukcyj. Poruszone sa zagadnienia: wentylacji, zabezpieczen urzg-
dzen transportowych, maszyn do przerobu piaskéw formierskich, for-
mierek do form i rdzeni, bezpieczenistwa przy topieniu metalu i zalewa-
niu form, wybijaniu i oczyszczaniu odlewow.

Stworzenie w naszym przemyS$le odlewni-
czym odpowiednich, z punktu widzenia bezpie-
czenstwa i higieny pracy, warunkéw staje sie
zagadnieniem coraz bardzie] palgcym, zwlasz-
cza ze wzgledu na zamierzong w planie 6-letnim
intensywna rozbudowe tego przemyshu, ktéra
spowoduje koniecznosé zatrudnienia powaznej
ilo$ci robotnikéw, pochodzacych ze $rodowiska
wiejskiego i niezaznajomionych nawet ogdlnie
z warunkami pracy w przemysle.

Jedyne skuteczne rozwigzanie daé moze me-
chanizacja gléwnych i pomocniczych proceséw
produkecyjnych oraz automatyzacja urzadzen
i maszyn.

W odlewni bowiem, w ktérej kazdy robotnik
ma swoje ustalone miejsce pracy i okreSlony
zakres dziatania, w ktdérej zmechanizowane
urzgdzenia ograniczajg do minimum czynnoéci
nieprzewidziane i przypadkowe, gdzie wszelkie
maszyny 53 zaopairzone w racjonalne zabez-
pieczenia i automatycznie dzialajace systemy
alarmowo-blokadowe, czestotliwos¢ wypadkow
nawet wsréd pracownikéw niewykwalifikowa-
nych radykalnie sie obniza.

Dlatego tez radziecki przemyst odlewniczy,
ktéry swego czasu stanal przed podobnym pro-
blemem, poszed! po linni racjonalnej mecha-
nizacji proceséw produkcyjnych, co umozliwilo
nie tylko podniesienie wydajnosci pracy, jako
tez zatrudnienie w szerszym zakresie robotni-
kéw niewykwalifikowanych, ale réwniez stwo-
rzenie odpowiednich warunkéw bezpieczenistwa
i higieny pracy.

Powinnismy zatem wykorzysta¢ w pelni wy-
niki badan uczonych i technikéw radzieckich
oraz do$wiadczenia radzieckiego przemysitu
odlewniczego na tym odcinku.

Wsrdd bogatej literatury radzieckiej poswie-
conej zagadnieniom bezpieczenstwa i higieny
pracy, wyrdznia sie wszechstronnoécig i wyczer-
pujacym ujeciem tematyki praca N. I. Skoro-
chodowa i M. A. Ustinowa pt. ,,Technika bezo-
‘pasnosti w litiejnom proizwodstwie. Na prace
te nalezy zwrécié uwage przede wszystkim
naszych konstruktoréw, projektujacych maszy-
ny i1 urzadzenia odlewnicze oraz opracowuja-
cych projekty nowych odlewni.

Adaptacja istniejgcych odlewni lub przerdb-
ka urzgdzen zabezpieczajgcych juz wykonanych
— stanowi zadanie trudne i pociaga za sobg
znaczne koszty, a w niektérych wypadkach jest
wrecz niemozliwa do rozwigzania. Nalezy wiec

zat

zagadnienie bezpieczenistwa mie¢ na uwadze we
wszystkich fazach projektowania.

Nawet fragmentaryczne przedstawienie i om6-
wienie najbardziej charakterystycznych rozwia-
technicznych urzadzen bezpieczenstwa
pracy, ktére znalazly =zastosowanie w odle-
wniach radzieckich, przyczyni sie niewatpliwie
do zrozumienia, jak jest realizowana dbalcsé
o robotnika w panstwie socjalistycznym, stano-
wigca podstawe gospodarki elementem ludzkim.
Konstruktorzy i projektanci beda sie mogli
chotby ogélnie zaznajomié z najnowszymi
osiagnieciami z dziedziny bezpieczenstwa pracy
w odlewniach.

Wentylacja

Przechodzac do czeSci szczegblowej nalezy
rozpoczaé od sprawy wentylacji, ktéra jest
jednym z najwazniejszych czynnikéw nalezy-
tych warunkéw pracy w odlewni.

Wentylacja w odlewni powinna opiera¢ sig
na naturalnej cyrkulacji powietrza, a dopiero
tam, gdzie jest to niewystarczajace, nalezy sto-
sowaé wentylacje mechaniczng. 7

Dla usprawnienia wentylacji i celem obnize-
nia jej kosztéw, poszczegblne oddzialy odlewni
powinny byé oddzielone od siebie szczelnymi
Scianami dzialowymi. Poniewaz zadaniem tych
$cian jest nie tylko oddzielnie przestrzeni ro-
boczych, ale réwniez odizolowanie poszczegél-
nych grup pracownikéw od szkodliwych skut-
kéw gazow, pytu, zaru i halasu — powinny
byé one wykonane z materiatéw zabezpiecza-
jacych przed przenikaniem tych czynnikoéow.

Pomieszczenia nie wymagajace wentylacji
mechanicznej powinny znajdowaé sie w pery-
feryjnych czesciach budynkéw, a pomieszezenia,

"w ktorych mechaniczna wentylacja jest nie-

zbedna, w cze$ciach centralnych.

Dla zapewnienia najlepszych warunkéw na-
turalnej wentylacji, przy projektowaniu no-
wych odlewni nalezy uwzgledni¢ przewazajacy
charakter wiatréw w okresie letnim, w ktérym
wentylacja musi by¢ najbardziej intensywna.

‘W odlewniach radzieckich przeznacza sie
od 1,5 do 3,5% ogdlnej powierzchni odlewni
na pomieszezenia dla robotnikéw pracujacych
okresowo w ciezkich warunkach, szczegélnie
w wysokich temperaturach. Pomieszczenia te,
nalezycie wentylowane i zaopatrzone w zapas
solonej wody, umozliwiaja krotki, racjonalny
wypoczynek i przywrdcenie organizmowi na-
ruszonej rownowagi cieplnej.
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Transport wewnctrzny w odlewni

Niewgtpliwie transport wewnatrz odlewni
odgrywa wielka role. Dlatego tez w ZSRR
zwroécono szczegbdlna uwage na prace transpor-
towe. Wyczerpujace przepisy ustalajg wiek
robotnika, maksymalne wielko$ci przenoszo-

nych ciezaréw, sposoby ich podnoszenia i prze- -

noszenia, zaopatrzenie w narzedzia pomocnicze
i urzadzenia ochrony osobistej itd.

Jedyng racjonalng droga, prowadzgcg do
zwalczania wypadkéw przy transporcie, jest
jak najdalej posunigta jego mechanizacja. Urzg-
dzenia do mechanicznego transportu musza by¢é
jednak tak skontruowane, aby obsluga byla
zabezpieczona przed wypadkami powodowa-
nymi nieprawidlowosciami w dziataniu lub
awariami.

Na zwiekszenie bezpieczenstwa pracy przy
transporcie wielki wplyw ma stosowanie urzg-
dzen blokadowo-wylgcznikowych 1 sygnaliza-
cyjnych.

Rys. 1a. Zastona Z zabezpiecza odlewacza przed dzia-
laniem blasku i wypryskami piynnego metalu,
Rys. 1b. Rapy przytrzymujgce £ zapobiegajg wypa-

) dnigciu, kadzi z widel.

Tam gdzie nie da sie zastosowaé pelnej me-
chanizacji transportu, co ma miejsce w odlew-
nidch starego typu, sa szerocko stosowane
w Zwiazku Radzieckim prostsze urzgdzenia
mechaniczne, jak przenosniki rolkowe, wozki
reczne i motorowe, zwlaszcza z podnoszonym
pomostem, wozki™ specjalne do rozwozenia ka-
dzi z ptynnym metalem itp.

Wszystkie te urzadzenia poza przy$piesze-
niem transporu maja za zadanie zmniejszenie
wysitku fizycznego robotnikéw, przy réwno-
czesnym podniesieniu warunkéw bezpieczen-
stwa pracy.

W dalszym ciggu zostanie podanych kilka
przyktadéw rozwiazan technicznych urzgdzen
transportowych szeroko stosowanych w odlew-
niach radzieckich i sposobow ich zabezpie-
czenia,

Rys. la przedstawia sposéb zabezpieczenia
odlewacza przed dzialaniem blasku i wyprys-
kami plynnego metalu podczas przenoszenia
kadzi.

Rys. 1b pokazuje zabezpieczenie przed wy-
padnieciem kadzi z widet podczas zalewania
form plynnym metalem, zrealizowane przez
zastosowanie lap przytrzymujgcych kadz.
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Rys. 2. Wozek do przewozenia wiekszych kadzi.

Przewozenie wiekszych kadzi i rozlewanie
metalu ulatwia, czynige je jednocze$nie bar-
dziej bezpiecznym, woézek pokazany na rys. 2.

Ksztatt kadzi i jej wymiary majag duzy
wplyw na bezpieczenstwo operowania nig i dla-
tego w ZSRR wymiary kadzi zostaly znormali-
zowane (rys. 3) w ten sposéb, zZe wymiar
C,=C=0,1 R. Poziom metalu w kadzi H przy-
jeto réwny 2R. kat nachylenia tworzacej bocz-
nej powierzchni e powinien zawiera¢ sie w gra-
mnicach od 3° do 5° a promien dna kadzi R,
w granicach od 0,90 do 0,95 R. Grubosé wypra-
wy Scianki W przyjeto réwng 0,14 R, za$ dna
W,=0,20R. Grubos¢ blachy pancerza kadzi
okresla sie ze wzoru G=0,02 R. '

Duze znaczenie z punktu widzenia bezpie-
czenstwa pracy ma odlegto$é $rodka ciezkosci S
kadzi wraz z ciecklym metalem od osi obrotu O,
ktérg to odleglos¢ przyj-
muje si¢ w =zasadzie nie
mniejszg niz 50 mm. Je-
dynie w wypadku stoso-
wania mechanizmo6w prze-
chylnych samohamownych
odleglo$¢ te mozna zmniej-
szy¢ nawet tak, ze punkty
S i O pokrywajg sie
z sobg.

405/50-RY

Rys. 3. Ksztatt i wy-
miary kadzi znorma-
lizowanych w ZSRR.

Urzadzenie samohamo-
wne nie jest uwazane za
dostateczne zabezpieczenie
i dlatego przy wiekszych kadziach stosuje sie
dodatkowo specjalny mechanizm zapadkowy do
blokowania kadzi w dowolnym potozeniu.

Przechodzac z kolei do urzadzen transporto-
wych o ruchu ciaglym,. nalezy zwréci¢ uwage
na sposéb zabezpieczenia przed wypadkami
jakie moglyby zostaé spowodowane wskutek
zerwania sie lancuchéw przenoénikéw.

Przyklad takiego prostego urzgdzenia poka-
zuje rys. 4. Urzadzenie sklada sie z dwoéch
par dzwigni D osadzonych we wsp6lnym kor-
pusie, dociskanych do lancucha przy pomocy
plaskich sprezyn S. Konce kazdej pary dzwi-
gni sa przesuniete w stosunku do siebie o 2
podzialki tancucha, wskutek czego w kazdej
chwili jeden z nich wchodzi w przestrzen mie-
dzy czopami tancucha.
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Rys. 4. Proste urzgdzenie
zapadkowe zabezpiecza-
jace przed wypadkami
wskutek zerwania sie
tancucha przenosnika.

W wypadku zerwania sie lancucha, powo-
dujacego jego ruch powrotny (na rys. 4 w pra-
wo) nastepuje natychmiastowe zakleszezenie
ogniwa ancucha przez diwignie.

Inne, bardziej racjonalne rozwiazanie, opra-
cowane przez moskiewski Naukowo-Tech-
niczny Instytut Ochrony Pracy, pokazuje rys. 5.

Urzadzenie to sklada sie z korpusu 4,
w ktérym osadzone jest koétko lancuchowe B,
ztgczone Srubami z koétkiem zapadkowym C.
Na wspoélnej z tymi kotkami osi znajduje sie
dzwignia D, zaopatrzona w ploze E dociskang
stale do tancucha na skutek dzialania spre-
zyny F. :

W wypadku zerwania sie tancucha i braku
nacisku fanicucha na ploze E, dzwignia D obraca
sie w kierunku ruchu wskazéwek zegara na
“skutek dziatania sprezyny F. Wowczas drugi
koniec dzwigni dociska zapadke G do kola za-
padkowego C, wskutek czego zostaje unieru-
chomicne kolo lancuchowe B, ktére nie po
zwala na powrotny ruch lancucha.

< AN
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5. Urzadzenie stuzace do blokowania lancucha
przeno$nika na wypadek jego zerwania.

Rys,

Jednoczesnie z obrotem dzwigni D nastepuje
za posrednictwem trzpienia H wuruchomienie
wylgcznika i zatrzymanie silnika napedowego,
oraz wlaczenie sygnaléw dzwiekowego i Swie-
tlnego alarmujacych obsluge.

Przyklad urzadzenia zabezpieczajgcego prze-
nosnik kubelkowy przedstawia rys. 6. Urzadze-
nie to sklada sie z uktadu dzwigni, ktérych po-
lozenie w czasie normalnej pracy zaznaczone
jest liniami cigglymi. W wypadku zerwania sie
lancucha przeno$nika, opada on wraz z kubelka-
mi do polozenia wskazanego liniami przerywa-
nymi, wywierajgc nacisk na dzwignie A, ktéra
przestawia ukiad dzwigni B do polozenia,
w ktérym nastepuje, za poérednictwem cie-
gna C, uruchomienie wytacznika D i zatrzyma-
nie silnika napedowego. Jednoczes$nie nastepuje
uchwycenie i zatrzymanie !aficucha z kubel-
kami.

Inny spos6b zabezpieczenia przenosnika ku-
betkowego na wypadek zerwania sie lancucha
przedstawia rys. 7. Przy normalnym ruchu
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przenosnika (wskazanym strzatka) osadzona
mimo$rodowo dzwignia A, w poloZzeniu zazna-
czonym na rys. 7 linig przerywang, lekko opiera
sie o iancuch pod dzialaniem sily ciezkosci.
W wypadku zerwania si¢ lancucha nastepuje
ruch przeno$nika w kierunku przeciwnym,
a dzwignia obraca sie do potozenia, w ktérym
jej kotice chwytaja trzpienie prowadzace prze-
noénik. Dodatkowe urzgdzenie powoduje unie-
ruchomienie silnika napedowego i wlgczenie
dzwiekowej i $wietlnej sygnalizacji- alarmowej.

Rys. 6. Urzadzenie shizace do blokowania przenoénika
kubelkowego na wypadek zerwania sie lancucha.

Przerob piaskow formierskich

Przy omawianiu rozwigzan technicznych
urzgdzeh Zzabezpieczajacych transport w odie-
wni, szczegblna uwaga zostala zwrécona na
urzadzenia stuzgce do transportu piaskow. Urza-
dzenia te bowiem przenoszg piasek na znaczne
niekiedy odleglosci, zasilajgc zbiorniki znajdu-
jace sie na duzej wysokosci, wskutek czego cze-
sto sg przyczyna wypadkdéw.

405150 -R7

Rys. 7. Urzadzenie stuzace do zabezpieczenia przenc-
énika kubelkowego na wypadek zerwania sie tancucha.
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Najwiecej jednak wypadkéw zdarza sie przy
obstudze maszyn stuzacych do przerobu pias-
kéw, jak gniotowniki, mieszarki, trzepaki itp.

Sam piasek nawet bywa przyczyna wypad-
kéw puwodujac zaprészenia oczu np. przy po-
bieraniu go ze zbiornikow podczas formowania
na maszynach.

Jeszcze bardziej czeste sa wypadki skaleczen
dioni metalowymi przedmiotami jak np. szpil-
kami formierskimi, nie oddzielonymi zawczasu
w specjalnych urzadzeniach. W odlewniach ra-
dzieckich na sprawe oczyszczania piasku zwra-
ca sie hardzo duza uwage. Staje sie to zrozu-
miale w $wietle statystyki, ktéra podaje, ze
okoto 30% wypadkéw zranienn przy formowa-
niu i wykonywaniu rdzeni spowodowanych
jest przedmiotami metalowymi, znajdujacymi
sie¢ w piasku.
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Rys. 8. Zabezpieczenie mieszarki.

e

Z kolei przytaczamy dwa charakterystyczne
przyktady urzadzen zabezpieczajacych przeréb
piaskéw na mieszarkach biegunowych.

Rys. 8 przedstawia"mieszarke, ktérej misa A
jest zamknieta pokrywa B. Przy jej otwieraniu
podczas ruchu mieszarki nastepuje natychmia-

Czy wiecie, 2e...7

...W jednej z polskich odlewni zainstalowano sil-
niki wentylatoré6w w- suszarni do rdzeni bezpo$rednio
na sklepieniach palenisk zewnetrznych. Silniki i lo-
zyska walkow wentylatorow nagrzewaly sie nadmier-
nie (do ok. 90°. Dla zaradzenia zilu wykonano pod-
stawy silnikow i tozysk walkéw w formie szczelnych
skrzynzk z blachy o grubosci 8 mm, do wnetrza kt6-
rych doprowadzono wode. Przeplyw wody w iloSci
ok. 20 lilréw na godzine spowodowal obnizenie tempe-~
ratury silnika do ok. 40°, a lozysk do ok. 509 zapewnia-
jac tym samym niezawodny bieg instalacji.

*
* *

...Klub Techniki i Racjonalizacji w Pomorskiej

Odlewni i Emalierni w Mniszku powstal w styczniu
1950 r.

N
£

' i
V '
'

i 405/50-R9
Rys. 9. Zabezpieczenie mieszarki.

stowe wylaczenie napedu za poSrednictwem
ukladu dzwigni C, zwalniajacych sprzegto D.

Do pobierania prébek bez zatrzymywania
maszyny stuzy specjalny otwor E, uniemozli-
wiajgcy wsuniecie reki, lecz pozwalajacy na.
wprowadzenie specjalnego naczynia z rekojes-
cia.

Piasek taduje sie do mieszarki za posrednic-
twem lejow zasypowych F, a wyladowuje przez
otwér zaopatrzony w zasuwe znajdujacy sie
w czeSci dolnej.

Wieksze mieszarki, zaopatrzone sa ponadto
w urzgdzenia do odciggania pytu, ktory wycia-
gany jest przez specjalny przewdd.

Inny przyklad zabezpieczenia mieszarki po-
kazuje rys. 9. W chwili odsuniecia siatki
ochronnej nastepuje natychmiast rozlaczenie
stykéw A i zatrzymanie silnika napedowego.

(c. d. n.).

Powstanie Klubu wplynelto pomys$lnie na rozwdj
wynalazczo$ci robotniczej. Przyjeto do wrze$nia br.
16 pomystéw usprawniajgcych prace i polepszajacych
warunki bezpieczenstwa i higieny. Miedzy innymi

Joézef Brzuszkiewicz usprawnil opakowanie wanien.
Usprawnienie to daje oszczedno$é¢ 300.000 ztotych rocz-

‘nie. Ob. Popkowski ulepszyl wyciggi skrzynki osa-

dowej w cczyszezalni, uzyskujge odpylanie atmosfery.
Tokarz Kornacki wykonal przyrzad do toczenia sy-
fonéw, zastosowanie ktérego przynosi oszczednosé ok.
200.000 zlotych rocznie. Zywe i czynne zainteresowanie
robotnikéw akcjg usprawnien i wynalazczosci po-
zwolito na realizacje planéw produkcyjnych i oszcze-
dno$ciowych Zakladu. Akcja wspdizawodnictwa obje-
ta calg zaloge.
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DZIAL SAMOCHODOWY

Inz, ANATOLIUSZ BEDNARCZYK

SPRAWDZIANY DO POLACZEN WIELOWYPUSTOWYCH

Artykut przedstawia projektowanie sprawdzianéw do polgczen wielo-
wypustowych o przekroju prostokatnym. Omawiane s3a: wybdr typu
§rodkowania, bledy polgczen wielowypustowych, ogdlna Kklasyfikacja
przyrzadéw do pomiardéw polgczen wielowypustowych, typy sprawdzia-
néw z dokladnym podaniem przebiegu projektowania przechodnich
sprawdziandéw dzialania.

Wstep

Polaczenia wielowypustowe nalezg do czesto
spotykanych w przemy$le samochodowym ele-
mentéw konstrukeyjnych, stuzgcych do prze-
noszenia ruchu. Gléwnymi ich zaletami sg:

1) mozno$¢ przenoszenia duzych momentoéw,

2) wysoka wytrzymalo$¢ i pewnosé pola-

czenia;

3) dokladno$¢ $rodkowania walu i piasty.

Polski przemyst samochodowy stosuje pola-
czenia wielowypustowe, o przekroju prostokat-
nym trzech typow: lekkiego, Sredniego i moc-
nego zgodnie z normg PN/M—85015.

Wybﬁr typu Srodkowania

Przy wyborze typu Srodkowania nalezy braé
pod uwage wzgledy konstrukcyjne, eksploata-
cyjne i technologiczne.

Norma przewiduje trzy sposoby Srodkowa-
nia piast i walow:

1) na powierzchni zewnetrznej,

2) na powierzchni wewnetrznej,

3) na powierzchniach bocznych wypustéow.

Jezeli gléwnym wymaganiem jest dostate-
czna wytrzymalo§é polgczenia, a nie zalezy
nam na dokladno$ci $rodkowania, stosujemy
$érodkowanie na bokach Wypustow

Je§li natomiast gléownym i nleodzownym
wymaganiem jest zabezpieczenie duzej dokla-
dnosci wspéblosiowosei walka i piasty, to wow-
czas stosuje sie Srodkowanie na powierzchni
zewnetrznej lub wewnetrznej, w zaleznoéci
od zgdanej twardos$ci piasty i konstrukcyjnych
wymiaréw polaczenia. Jezeli piasta nie jest
obrabiana cieplnie, albo jesli jej twardo$¢ do-
puszcza kalibrowanie po obrébce cieplnej, to
woéwcezas stosuje sie §rodkowanie na S$rednicy
zewnetrznej, jako najbardziej ekonomiczne. Je-
zeli piasta po obrébce cieplnej wykazuje twar-
dos¢, przy ktérej niemozliwe jest kalibrowanie,
to stosuje sie $rodkowanie na srednicy wewne-
trznej. Tun typ $rodkowania stosuje si¢ bardzo
czesto do két zebatych i diugich walkéw wielo-

wypustowych, ktére moga ulec skrzywieniu ’

podczas obrébki cieplnej.

Bledy polaczen wielowypustowych
Bledy wykonania polaczen wielowypusto-
wych wplywajg decydujaco na zmiennosé
i kontrole jakosci polaczen.

Wszystkie bledy, od ktérych zalezy zamien-
nes¢ i eksploatacja polaczenla mozna podzielié¢
na trzy grupy:

I. Btedy wymiaréw liniowych
profilu wielowypustowego

1) blad $rednicy zewnetrznej;

-2} blad Srednicy wewnetrznej;

3) blad grubosci wypustu i szerokoéci rowka.

Sposrod tych bleddw najwieksza uwage na-
lezy zwrécié na bledy szerokosci rowka i gru-
bo$ci wypustu, oraz na bledy wykonania po-
wierzchni $rodkujgcej, poniewaz od nich za-
lezy charakter pasowania.

II. Btedy geometrycznegoksztal-
tu profilu wielowypustowego!l).

1) Bledy ksztaltu walcowego: stozkowatosé,
owalno$¢, skrzywienie osi, nieprostolinio-
wosé tworzgcej itp.;

2) Niewspoélosiowosé powierzchni
trznej i wewnetrznej,

3) Bledy rozmieszczenia i prof11u wypustéw
i rowkow: .
a) nieréwnos$¢ podziatki wypustéw i row-

kow,

b) boczne przesunie;cie wypustéw i row-
kéw wzgledem osi powierzchni srod-
kujacej,

¢) nieréwnoleglo§é osi symetrii wypu-
stow i rowkow wzgledem osi polg-
czenia,

d) bledy profilu wypustow i rowkédéw
w przekroju poprzecznym i WZd.hlZ-
nym.

Bledy grupy II sa specjalnie niekorzystne
dla zlgcz silnie obcigzonych, poniewaz zmniej-
szajg powierzchnie styku wypustow =z row-
kami, powoduja zwiekszenie zuzywania sie po-
wierzchni bocznych wypustéw i rowkow, a tym
samym zwiekszaja luz, ktéry przyczynia sie
do szybkiego niszczenia polaczenia.

Oproécz tego wszystkie bledy zmieniaja cha-

zewne-

rakter pasowania i zmniejszaja zamiennoé¢
czesci.
III. Btedy polozenia powierz-

chni profilu wielowypustowego
watlu lub piasty w stosunku do in-
nych powierzchni mechanizmu.

1) Patrz artykul in2. J. Pawlikowskiego ,,Polgcze-
nia wielowypustowe w budowie obrabiarek* ,Mecha-
nik* zeszyt 4—6/50 str. 197-+201.
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Sposrod tych bledéw specjalne znaczenia po-
siadaja:

1) Niewspoélosiowosé powierzchni $rodkujg-
cej watka wielowypustowego z jego czo-
pami;

2) Niewspoétosiowos¢é powierzchni zewne-
trznej piasty lub walca podziatowego kota
zebatego z czopami walu;

3) Bicie czotowe piasty wielowypustowej;

4) Nieréwnolegltos¢é wypustéw do osi czo-
poéw watu.

Bledy te wystepuja zwykle przy montazu.
Posiadajg one bardzo duze znaczenie dla eks-
ploatacji mechanizmu, poniewaz powodujg szum
kot zebatych, zwiekszaja zuzycie lozysk i czesci
tracych, zmniejszaja doktadno$¢ przekiadni.

Dla zapewnienia zamiennosci cze$ci najwiek-
sze znaczenie majg bledy rozmieszczenia i pro-
filu wypustéw i rowkéw (II. 3). Wszystkie one
wplywaja na charakter pasowania, zmniejsza-
jac luz miedzy wypustami i rowkami.

Celem kompensacji btedéw wykonania przed-
miotu wprowadza sie pojecie tzw. btedu ztozo-
nego. Bledem zlozonym nazywamy sume ble-

déw rozmieszezenia 1 profilu  wypustow
i rowkow. .
Blad zlozony polgczenia wyraza si¢ suma:
Yp = YA T Yp

gdzie: ys — blad zlozony piasty, wsy — blad
zlozony watu.

Bledy 7lozone moga powstawaé zaréwno
przy obrébce mechanicznej jak i cieplnej. Suma
btedéw ztozonych obrébkimechanicznej wyr i cie-
plnej wc¢ da nam calkowity btad zlozony polg-
czenia wielowypustowego.

Y = ¥Yu T Yc

Wielko$¢é bledu zlozonego jest uwzgledniona
przy doborze tolerancyj wymiaré6w polgczenia
wieloklinowego.

Tolerancje polaczen wielowypustowych

Dobér tolerancji grubos$ci wypustu i szero-
kosci rowka ma szczegb6lnie wazne znaczenie
dla procesu wykonania i eksploatacji potacze-
nia wielowypustowego. W roéznych normach
zagranicznych tolerancje te okreSlone sg we-
diug réznych sposobow.

Norma stosowana przez polski przemyst sa-
mochodowy przyjmuje tolerancje gruboSci wy-
pustu i szerokosci rowka jako ‘funkcje ich
wlasnych wymiaréw.

Wielkodei tolerancyj dla $rednic sa rézne
w zalezno$ci od tego czy dana powierzchnia
jest Srodkujaca czy nie. Wartoéci liczbowe
przyjmuje sie z Ukladu Tolerancyj Srednic
PN/N-1. ‘

Norma przemysiu samochodowego przyj-
muje pasowanie dla polaczen wielowypusto-
wych wg zasady statego otworu. Odroéznia sig
dwa rodzaje pasowan: ruchowe i. state.
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TABLICA I.

Uklad pasowan polaczen wielowypustowych.
Szerokosé Srednica
wypustu lub wielowy-
rowka B -

. przy piasiach pustu

Rodzaj §rodko- ‘Pasowa- - .7 7 3

wania nie |obrab, obrab. & : "‘é‘ o
cieplnie po E gl B g
| przeciaganiu| B HIgE

Na powierzchni | ruchowe | i

1 1
wewnegtrzne]j i stale D9 Y F10Y) H 7 | H11
o R - R
S | Na powierzchni | ruchowe ; f
E zewnetrzne i state P20 — H 11| H 8

! Na bokach wy- | ruchowe .

‘ : 1

! pustow !is’cale D9OEL10tPH (1 H 11

' Na powierzchni /rUChOYVe’h_fizl e7i£7]a11

| wewnetrznej stale  p6%) h6| j6 |all

. | Na powierzchni | ruchowejh8 | — §d 10, 7
- Na pow1erthn1 rush -
2 | zewnetrznej state p6. — ‘,d 10im 7

— ‘ ‘

| Na bokach wy- IrUChOW_‘?:jL%_L e8jalliall

| pustow stale  [u6?) k6 ‘a 11,a 11

1) Podany uklad pasowan i tolerancji potgczen wie-
lowypustowych oparty jest na zasadzie stosowania
stalej szeroko$ci zebdw przeciggacza, niezaleznie od
sposcbu $rodkowania i rodzaju osadzenia.

W wyniku przyjetych zatozen, tolerancje szerokosci
rowkéw dla piast obrabianych i nieobrabianych ciepl-
nie po przecigganiu — sg rézne.

Tolerancja D9 jest dla piast nieobrabianych cieplrie
po przecigganiu zarowno tolerancja wykonawcza jak
odbiorczg. Dla piast obrabianych cieplnie po prze-
cigganiu tolerancja D9 jest tylko wykonaweczg, zas od-
biorcza jest F10,

?) Dla watkow o bokach nieszlifowanych po obrébcece
cieplnej za tolerancje odbiorcza nalezy uwazaé j9.

) Gruba linia obwiedziono pasowania uprzywile-
jowane,

W  konstrukcjach samochodowych s-tosﬁje
sie przewaznie 'pasowanie ruchowe. Dotyczy

to zaréwno cze$ci przesuwalnych jak i nieprze-

suwalnych. W tym ostatnim przypadku osa-
dzenie ruchowe podyktoewane jest wzgledami
montazowymi (moznoé¢ zlozenia polgczenia bez
wecisku). . Osadzenie stale przewidziane jest
dla potgczen nierozbieralnych, ktére wyraznie
wymagajg osadzenia z weiskiem.

METODY I SRODKI KONTROLI POEACZEN
WIELOWYPUSTOWYCH

Ogolna klasyfikacja Srodké6w mierniczych

Nalezyty wybor prawidtowych metod i $rcd-
kéw kontroli polgczen wielowypustowych
odgrywa bardzo wazng role, poniewaz od nich
zalezy nietylko uzyskanie projektowanych to-
lerancyj i pasowan, ale réwniez i koszty wy-
twarzania. Specjalnie waznym jest to zagad-
nienie w wypadku produkeji wielkoseryjnej
lub masowej, opartej na zasadzie zamiennoéci
czesci. ‘Naruszenie zasady zamiennoéci powo-
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duje zaburzenia w produkcji (braki, montaz se-
lekeyjny, dopasowywanie itd.), zwiekszajgce
koszty wykonania i powodujgce obnizenie ja-
kosSci produkcji.

Istniejg 3 gléwne grupy SsSrodkéw mierni-
czych, stosowanych do kontroli potgezen wielo-
wypustowych:

1. Srodki miernicze do kontroli §rednic D, d

oraz szerokoéci B rowkow i wypustéw:

a) sprawdziany,

b) uniwersalne
miernicze,

¢) automatyczne przyrzady miernicze.

narzedzia i przyrzady

2. Srodki miernicze do kontroli bledow
ksztaltow: ,
a) sprawdziany dziatania do kontroli

btedéw sumarycznych,
b) $rodki miernicze dla kontroli poszcze-
g6lnych bledow.

3. Srodki miernicze do kontroli biedow

zmontowanego zlacza wielowypustowego.

W produkeji wielkoseryjnej i masowej gtow-
nymi $érodkami mierniczymi sg spraw-
dziany, ktére zapewniaja zamiennoé¢ czesci
potaczenia.

Ramy niniejszego artykulu nie pozwalaja
na omoéwienie stosowanych systemoéw kontroli
czeéci polgczen wielowypustowych jak réwniez
na analize stosowanych typéw sprawdziandéw.

Typy sprawdzianéw do kontroli polgczen
wielowypustowych

Podane na rys. 1 i 2 typy sprawdziandéw zo-
staty uznane przez przodujaca technike radzie-
ckg za najbardziej racjonalne dla produkeji
wielkoseryjnej i masowej.

Sposob  kontroli $rednicy zewnetrznej D
otworu wielowypustowego zalezy od wielkosci
serii oraz od tego czy powierzchnia ta jest $rod-
kujgca czy nie. Przy duzych seriach nalezy
bezwzglednie stosowaé sprawdziany, najlepie]
réznicowe topatkowe (rys. 5 tablica IV).

ai) b)

 imas——

1 I\ NN = o

— 3| 'm| | S T E -'.il
= 2o+

220/50-RZ

Rys. 1. Typy sprawdzianoéw stosowanych do kontr‘oli
otworéw wielowypustowych. @ — sprawdziany dzia-
tania przechodnie trzpieniowe do kontroli rozmieszcze-
nia. wypustéw i profilu — I — dla $rodkowania na
powierzchni wewnetrznej, 2 — dla $rodkowania na
powierzchni zewnetrznej lub na bokach wypustow;
b — sprawdzian réznicowy do kontroli Srednicy ze-
wnetrznej; ¢ — sprawdzian réznicowy ptytkowy do
‘kontroli szeroko$ci rowkoéw; d — sprawdzian rézni-
-cowy .tloczkowy do kontroli $rednicy wewnetrznej.

220/50-R3

Rys. 2. Typy sprawdzianéw stosowanych do kontroli
walkow wielowypustowych. ¢ — sprawdzian dziatania
przechodni pisrs$cieniowy do kontroli rozmieszczenia
wypustow i profilu; b — sprawdzian réznicowy szcze-
kowy do kontroli §rednicy zewnetrznej; ¢ — spraw-
dzian roéznicowy szczekowy do kontroli §rednicy we-
wnetrznej; d — sprawdzian réznicowy szczekowy do
kontroli grubos$ci wypustéw.

Srednice wewnetrzng d badamy sprawdzia-
nem ro6znicowym tloczkowym wg normy
PN/N-1.

Kontrole szeroko$ci rowka przeprowadza sie
przy pomocy sprawdziandéw réznicowych plyt-
kowych (rys. 6 tablica V).

Ksztalty sprawdzianéw dziatania do kontroli
otworow wielowypustowych sg rézne dla ro-
znych sposobéw Srodkowania. Sprawdziany
dziatania dla $rodkowania na powierzchni ze-
wnetrznej D lub na bokach wypustéw winny
posiadaé przednig czesé cylindryczng (rys. 4 ta~
blica IIT). Czes¢ cylindryczna ma na celu utat-
wienie wprowadzenia sprawdzianu do badanego
otworu. Sprawdziany dzialania dla $rodkowa-
nia na powierzchni wewnetrznej d (rys. 3 ta-
blica II) wykonuje sie z dwoma cze$ciami cy-
lindrycznymi: przednig i tylng. Takie uksztal-
towanie sprawdzianu jest spowodowane trudno-
$ciami dokladnego wykonania powierzchni
wewnetrznej watka wielowypustowego (szlifo-
wanie tarczg profilows).

- W literaturze mozna spotka¢ konstrukcje
sprawdzianéw dzialania do otworéw wielowy-
pustowych z Srubowag lub schodkowsg cze$cig
przednia sprawdzianu.

Konstruktorzy tych sprawdzianéw cheieli,
przez zastosowanie cze$ci Srubowej lub schod-
kowej, mie¢ moznosé latwiejszego wykrycia
bledow wykonania, poniewaz nie wszystkie
wypusty jednocze$nie wchodzg w otwor spraw-
dzany, lecz stopniowo. Rozumowanie to jest
jednak niestuszne, poniewaz sprawdzian dzia-
lania kontroluje wszystkie elementy profilu
jednocze$nie i dlatego nie moze wykazaé miej-
scowych bledéw poszczegdlnych elementow
profilu, ktore kontroluje sie osobnymi spraw-
dzianami.

Do kontroli $rednicy zewnetrznej D walka
wielowypustowego stosuje sie normalne spraw-
dziany roéznicowe szczekowe wgnormy PN/N-1.

445




Zeszyt 9—10

MECHANIK

Rok XXIII

Jezeli powierzchniév wewnetrzna waltka wie-
lowypustowego d nie jest powierzchnig $rod-
kujaca, to sprawdza sie jg jednym sprawdzia-

nem nieprzechodnim. Sprawdziany réznicowe
(rys. 8 tablica VII) stosuje sie¢ woweczas, gdy
walek ma byé szlifowany (naddatki na szlifo-

TABLICA II.

Nominalny
L.p.| wymiar ¥ | L 14 i 2 dr dz ds c 1 c2 P ?1 P2 k
zewn. D
1 do 18 95 15 10 —_— 12 — 2 5 2,6 0,8 3 6 6 2
2 18 , 28 | 125 23 10 75 15 8 2,5 6 3 0,8 3 8 7 2,3
3 28 ,, 40 150 30 15 75 20 8 2,5 6 3 0,8 3 8 8 3
4 40  ,, 55 170 35 20 90 25 10 3 7,5 3,9 1 6 10 8 3,5
5 55 ,, 170 180 40 20 90 30 12 3 7.5 3,9 1 6 10 10 4
6 7w , 80 | 185 45 20 90 35 15 4 10 5,2 1,2 6 10 10 4,5
k —_— _P.___——AAW 01; . . k —_— ,_.:B_- d 4 — l@g
1= 9 — (0,1+0,2); S‘dtga—'COSangea— n
TABLICA IIL
Nominalny
L.p Ws;ré]‘;?g_ 4 L i I Iz d1 dz ds c 1 ¢y P b1 P2
D
1 do 18 95 25 10 — 12 — 2 5 2,6 0,8 3 6 6
2 18 ,, 28 125 35 10 75 15 8 2,5 6 3 0,8 3 8 7
3 28 , 40 150 | 45 15 , 75 | 20 8 | 25| 6 3 08| 5 8 8
4 40 ,, 55 170 55 20 90 25 10 3 7,5 3,9 1 6 10 8
5 55 ,, 70 180 60 20 90 30 12 3 7,5 3,9 1 6 10 10
6 0 , 80 185 | 65 | 20 | 90 35 15 | 4 10 52 | 1,2 | 6 10 10
/45 X 8 5 p 0
) | - ]
e M st A S .
2 5
t—f‘—-—'—————f""%ﬂ
7 ]
%
-
l————o
K
/i Z

220/50-R4

C-»

Rys. 3. Sprawdzian dzialania przechodni trzpieniowy
do kontroli otworéw wielowypustowych dla $rodko-
wania na .powierzchni wewnetrznej. Wymiary —
tabl. II,
TABLICA 1V.
" | Nominalny wyrhiar I :
Lop| @ zewn. D G| e | d| ]
1 do 30 40 12,5 (1,304 |1 |05
2 30 ,, 50 50 | 6 |3 0,812 |1
.3 50 ,,.. 80 60 {75139 |1 3 |15

Wymiar b okre§la sie wg wzoru b = 0,8B, gdzie
B — szerokos$¢ wypustu. b powinno by¢ zawarte w gira-
nicach od 2,5 do 10 mm.
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220/50-RS

Rys. 4. Sprawdzian dzialania przechodni trzpieniowy

do kontroli otworéw wielowypustowych dla $§rodko-

wania na powierzchni zewnetrznej lub bokach wy-
pustow. Wymiary — tabl. IIL

-
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Rys. 5. Sprawdzian réznicowy lopatkowy do kontroli
férednicy zewnetrznej otworéw wielowypustowych.
Wymiary — tabl. IV,
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Rys. 6. Sprawdzian réznicowy ptytkowy do kontrpli
szerokosei rowkéw piast wielowypustowych. Wymia-

ry — tabl. V.
TABLICA V.
L.p Nominalny'wymiar 3 b 7 ili c s
rowkow i
1 od 1 do 3,50 15 20’10‘0,1 0,2
2 . 3 , 10 |60}15 25/15/02 03
3 , 10, 20‘65 630‘15|1 0,3|
1
i
gecia 7 2stron
25/45°

Moletowac 220/50 -R8

Rys. 1. prrawdzian dzialania przechodni pierScieniowy
do kontroli walkéw wielowypustowych. Wymiary —

tabl. VI,
TABLICA VI
Nominalny .
L.p wymiar g D, L 1 I 1,
~zewn. D
1 do 18 35 25 12 10 10
2 18 ,, 22 40 30 15 12 12
3 22 ,, 28 48 35 17 14 14
4 28 ,, 34 56 40 20 16 16
5 34 ,, 41 65 45 22 18 18
6 41 ,, 48 75 50 25 20 20
7 48 ,, 55 85 55 27 22 22
8 55 ,, 62 95 60 | 30 25 23
9 62 ,, 70 105 60 30 25 25
10 70 ,, 80 115 65 32 27 27
wanie).. Sprawdziany réznicowe stosujemy

réwniez w przypadku produkcji wielkoseryjnej
lub masowej, celem ‘unikniecia brakéw wyni-
kajacych ze zuzycia sie frezow. Jezeli powierz-

7N
—L
Rys. & Sprawdzian réznicowy szczekowy do kontroli

$rednicy wewnetrznej watkéw wielowypustowych.
Wymiary — tabl. VIIL

TABLICA VIL

Nominalny Wym.cw mm
L.| wymiar S1ekE wonustew
p.| @ wewn LIA|R|Ba)|lid R
a 416:8/10[16
1 do 18 70} 451 15| 6 | 3 | —|—| 4 {2,5]—|—
2| 18, 25 75| 50| 18/ 6 | 4 | —|—| 5|3 |2,5—
3 25 ,, 35 90| 60} 25| 7 |56 |— —| 6|4 3 |2
4 35 ,, 48 120) 80| 32/ 8 | 6 {4028{— 5 (4 (25
5 438 ,, 65 150/100{ 40| 9 | 7 |50(35|—:5 |5 |3
6 65 ,, 75 180{120| 48/ 9 | 8 |60(40|— 5 |5 |3,5
a = 300dlan< 16, a = 20° dla n > 16.
—
'-l'b" I‘[n'l
i
05/45°
| -
_1;&\@ 18 ont T
4; )
A k
2 LA

220/50-290

Rys. 9. Sprawdzian réznicowy szczekowy do kontroli
szerokosSci wypustow walkéw wielowypustowych.
Wymiary — tabl, VIII.

TABLICA VIIL

i Nominalny | M ym.cw M
"|wymiar szerok.| L | H | b |1y (In | m | 1105 Wypusiow

P rowka w mm 4168, 107186
1 do5 35174635052 |2 |22

2 5 , 8 40123 5174 10,8 3535 3125
3 8 , 11 15029, 6/8!5 1 15 (55|~
4, 11, 14 |60 32[6|8 5 [1]5 Q5 5 —
5/ 14 , 18 |7038/ 6|85 1|5 |5 \5 ~

chnia wewnetrzna walka wielowypustowego
jest powierzchnig $rodkujgcg, to wodwezas
zawsze stosuje sie sprawdziany roéznicowe.
Kontrole szerokos$ci wypustow B walkow
przeprowadzamy przy pomocy sprawdzianéow
réznicowych szczekowych (rys. 9 tablica VIII).
Typow konstrukeji sprawdzianéw dzialania
do kontroli watkéw jest mniej, przede wszyst-
kim dlatego,  ze konstrukcja sprawdzianu nie
zalezy od sposobu srodkowania. Rys. 7 i ta-
blica VI podajg najczesciej uzywang konstruk-
cje. Zukosowanie od strony czola ma na celu
zmniejszenie ciezaru sprawdzianu. '
(c. d. n.)
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. Rok XXIII

ELEKTRYCZNE CIAGNIKI ROLNICZE

Artykul przedstawia zasady budowy elektrycznych ciggnikéw rcl-
niczych omawiajgc szerzej charakterystyczne elementy, podaje chara-
kterystyke i opis dwu ciggnikow produkcji radzieckiej., W koncu po-
réwnane sg ciggniki elektryczne i z silnikami spalinowymi.

Jedng z ostatnich préb rozszerzenia zakresu
zastosowania energii elektrycznej jest podjeta
na szeroka skale przez Zwigzek Radziecki bu-
dowa elektrycznych ciggnikéw rolniczych, ktére
w praktyce okazaly sie pod wielu wzgledami
znacznie lepsze od ciagnik6w napedzanych
przez silniki spalinowe.

1. Zasady budowy

Specyficzng cecha budowy elektrycznych
ciagnikow jest  rozwigzanie sposobu dopro-
wadzania energii elektrycznej do silnikéw na-
pedowych i wynikajgca stagd budowa niekto-
rych mechanizméw. Pozostale zespoly kon-
strukcyjne ciggnika nie réznig sie w zasadzie
od stosowanych zwykle w pojazdach elek-
trycznych.

Sposéb doprowadzenia energii elektrycznej
do silnikéw napedowych, wyplywa z .ogélnych
warunkéw pracy ciggnikéw rolniczych. Po-
jazdy komunikacyjne, przeznaczone do po-
konywania duzych odleglosci pobieraja prad
wprost z tzw. sieci trakcyjnej, tj. przewodnika
rozciagnietego wzdluz przewidzianej trasy i po-
laczonego bezposrednio z elektrownis. Ciggniki
rolnicze natomiast muszg mieé mozno$¢ swo-
bodnego poruszania sie po powierzchniach ob-
rabianego pola. Dlatego tez dla tych pojazdow
jedynym racjonalnym rozwigzaniem!) jest po-
laczenie ciagnika ze stalym punktem zasila-
jacym za pomocg luznego kabla odpowiedniej
dlugoéci, do ktérego energia elektryczna jest
dostarczana z przewodéw wysokiego napiecia
za posrednictwem przewoznej stacji transfor-
matorowej (rys. 1).

Doprowadzenie pradu do punktu zasilaja-
cego, jak i budowa przenoénych transforma-
tor6w nie odbiega od stosowanych powszechnie
urzadzen tego rodzaju, nie nastrecza wiec spe-
cjalnych klopotow. ,

Glé6wna natomiast trudno$¢ sprawia pro-
wadzenie kabla roboczego, lgczacego ciggnik
z punktem zasilajagcym. Ze wzgledu bowiem na
konieczno$é zachowania calkowitej swobody
ruchéw ciagnika, jak réwniez z uwagi na bez-
pieczefistwo obslugi (niebezpieczenstwo pora-
zenia pradem w wypadku uszkodzenia kabla)
sposob prowadzenia musi wyklucza¢é mozliwoseé
poplatania kabla lub najechania nan przez cig-

1) Pojazdy byloby najlepiej uniezalezni¢ od sieci,
co mozra uzyskaé przez zastosowanie akumulatoréw.
Jednak ze wzgledu na znaczny ciezar, ograniczong
pojemno$é i klopotliwg obstuge akumulatoréw, tego
rodzaju rozwigzanie nie jest stosowane do mechanicz-
nej uprawy roli.
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gnik. Dlatego tez mechanizm prowadzacy ka-
bel musi dziala¢ niezawodnie i catkowicie samo-
czynnie.

Sposéb prowadzenia kabla wskazuje sche-
matycznie rys. 1. Zmiany swobodnej dlugoéci
kabla K w zaleznosci od polozenia ciggnika
w stosunku do nieruchomego punktu zasila-
jacego Z, umieszczonego badz wprost na trans-
formatorze T, badz tez zwigzanego z nim za
pos$rednictwem kabla pomocniczego D, uzys-
kuje sie przez nawijanie lub rozwijanie go
z ustawionego na ciggniku bebna B.

Aby ciaggnik lub doczepione do niego narze-
dzia nie uszkodzily kabla, jest on podtrzymy-
wany przez ramie P oraz naciggniety pewng
okreslong sitg. Podczas pracy zatem rze$¢ kabla
zawarta pomiedzy prowadnicg a punktem zet-
kniecia sie jego z ziemig uklada si¢ w przy-
blizeniu wzdtuz krzywej lancuchowej, reszta
za$§ rozwinietego kabla spoczywa nieruchomo
na ziemi.

Rys. 1. Schemat doprowadzenia pradu do ciggnika.

Zasieg dzialania ciagnika zalezy od dlugo$ci
kabla, np. przy uzyciu kabla roboczego o diu-

" gosci 800 m, zmieniajac odpowiednio polozenie
transformatora, mozna obstuzyé pas szerokosci

okolo 1,6 km biegnacy po obu stronach linii
wysokiego napiecia; przy zastosowaniu dodat-
kowego kabla pomocniczego szeroko$é¢ ta moze
wzrosngé do ok. 2 km.

Maszynowa obrébka wiekszych obszaréw
przy uzyciu ciggnika elektrycznego wymaga
zatem odpowiedniego rozmieszczenia linii wy-
sokiego napiecia.

Jednym z najwazniejszych, ale i najtrudniej-
szych do wykonania elementéow ukiadu dopro-
wadzajgcego do ciggnika energie elektryczna
jest kabel roboczy, ktéry musi odznaczaé¢ sie
odpornoscia na uszkodzenia i zuzycie, posiada¢
odpowiednig gietko$é¢ i wytrzymalosé.

Zwykle stosuje sie kable czteroprzewodowe
w oslonie gumowej. Trzy przewody dostarczaja
prad, czwarty zas (tzw. przewdd zerowy) stuzy
do uziemienia calo$ci ciagnika, co .jest bez-
wzglednie konieczne ze wzgledu na bezpie-
czenstwo obstugi.
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Najkorzystniejsze warunki pracy i najlepsze
rozwigzanie konstrukcyjne (wymiary bebna
i wspélpracujgcych mechanizméw) uzyskuje sie
przy napieciu od 500 do 1000 V i dtugoéci kabla
500 do 800 m. Wtedy $rednica zewnetrzna kabla
wynosi okolo 18 do 25 mm, za$ przekréj zawiera
sie w przyblizeniu w granicach 416 mm? -
+4X10 mm?2

Nawijanie kabla przy koniecznoSci utrzy-
mania stalego naciggu wymaga zastosowania
mechanizmu napedzajacego beben o specjalnej
konstrukcji.

Sposréd wielu mozliwych rozwigzan naj-
lepszym wydaje sie pomyst prof inz. E. Habi-
cha, polegajacy- na zastosowaniu do napedu
bebna specjalnego silnika elektrycznego, po-
siadajgcego stalty moment obrotowy, niezalezny
od szybkosci i kierunku obrotéw wirnika, dzieki
czemu na wale sprzezonego z nim bebna uzys-
kuje sie rowniez staly moment, wywolujacy
niezmienny nacigg kabla, ktory zwykle waha
sie w granicach 30 do 60 kG. Moc tego silnika
nie przekraczalaby w przecietnych warunkach
2 do 3 kW.

W takim ukladzie rozwijanie kabla jest mcz-

liwe tylko wtedy, gdy sila dzialajgca na kabel
przekracza wartosé statego naciggu powodowa- -

nego przez silnik, co zachodzi w czasie odda-
lania sie ciggnika od punktu zasilajgcego. Przy
przeciwnym ruchu ciggnika, a wiec w czasie
zblizania sie do punktu zasilajgcego, sita na-
ciggu kabla zmniejsza sie; nastepuje nawijanie
kabla na beben, ktory jest wowczas napedzany
przez silnik.

Inne rozwigzanie, podobne w dzialaniu
jednak bardziej skomplikowane, pclega na za-
stosowaniu zwyklego silnika (albo urzadzenia
sprzezonego mechanicznie z uktadem napedo-
wym silnika) napedzajgcego beben za posre-
dnictwem odpowiednio wyregulowanego sprze-
gla ciernego spe-
cjalnej- budowy.
W przypadku, gdy
iloéci lub kierunek
obrotow bebna i
silnika sa rozne
(co zachodzi pra-
wie przez caly czas
pracy), nastepuje
poslizg na dociska-
nych do siebie
{ wspblpracujacych

N

— .

.__

fw, L

powierzchniach
ciernych sprzegla.
Sita tarcia wyste-
pujaca na powierz-
chniach ciernych
wywotuje  odpo-

304/50-R3

Rys. 2. Mechanizm krzywko-
wy stuzacy do ukladania kabla
na bebnie. bla.

Ze wzgledu na znaczng dlugo$é kabel jest
nawijany na beben warstwami, co- wymaga
zastosowania osobnego mechanizmu ukladajg-
cego kabel na bebnie.

wiedni nacigg ka- -

Rys. 3. Schemat elektryczny ciggnika.

Zagadnienie ukladania kabla rozwigzaé
mozna wieloma sposobami. Jeden z nich przed-
stawiony schematycznie na rys. 2 polega na za-
stosowaniu krzywki o ruchu sprzezonym z wa-
tem bebna za pomoca odpowiedniej przekladni.
Krzywka K, dzialajgca poprzez system dzwigni,
wymusza wahadlowy ruch woézka W, z kté-
rym zwigzane sg rolki R, prowadzgce kabel.
Sprezyna S, zaczepiona o koniec dZwigni, zape-
wnia dokladne przekazanie na woézek ruchu,
okreslonego profilem krzywki.

Dla zachowania swobbdy ruchéw ciagnika,

. ramie podtrzymujgce kabel jest zamocowane

w sposob umozliwiajagcy swobodne obracanie
sie go dokota osi pionowej. Chwilowe ustawie-
nie prowadnicy w stosunku do ciggnika jest
zatem kierowane polozeniem rozwinietej czeSci
kabla.

Rozwigzanie takie posiada jednak powazng
wade. Mianowicie w chwili, gdy ciagnik zmie-
nia kierunek jazdy — na skutek wzglednego
obrotu ramienia (w stosunku do ciggnika) na-
stepuje skrecanie czeSci kabla, zawartej pomig-
dzy ramieniem P a nieruchomym krazkiem kie-
rujacym A (patrz rys. 1). Z tego wzgledu ilosé
kolejno po sobie nastepujacych nawrotéw ciag-
nika w te samg strone jest ograniczona dopu-
szczalng ilo$cia skretéw kabla (w zalezno$ci od
rodzaju kabla 6 do 10 skretow). Nadmierny
skret kabla musi byé zatem sygnalizowany
w sposOb samoczynny, przez sluzacy do tego
celu specjalny licznik sprzezony z prowadnica:

Odprowadzanie pradu elektrycznego zkabla,
nawinietego na obracajacy sie beben, do silni-
koéw i pozostalych urzadzen elektrycznych uzy-
skuje sie za pomocs pierscieni przymocowanych
do bebna i §lizgajgcych sie po nich nierucho-
mych szczotek.
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Prad elektryczny przedostaje sie z pierScieni
$lizgowych na szezotki, ptynie do silnika N
(rys. 3) napedzajacego caly ciggnik, silnika po-
mocniczego P napedzajgcego beben, oraz tran-
sformatora T, poprzez ktory =zasilany jest
obwod niskiego napiecia (6 lub 12V).

W obwod niskiego napiecia wlaczony jest
licznik S nadmiernego skretu kabla (sygnali-
zujacy nie tylko ilo$¢, ale i kierunek skretu),
lampy oOS$wietleniowe L, sygnal diwigkowy
D, oraz gniazdo zapasowe G. Przewdd ,,zerowy“
oznaczony na rys. 4 literg O stuzy do uziemie-
nia catosci ciggnika. :

Do napedu ciggnikéw najlepiej nadajg sie
silniki szeregowe pradu statego, posiadaja one
bowiem charakterystyke (moment rozwijany
przez te silniki jest w pierwszym przyblizeniu
odwrotnie proporcjonalny do kwadratu ilosci
obrotéw silnika) pozwalajgca na nadzwyczaj
prostg budowe ukladu napedowego, ktéry skia-
da sie woéwczas z silnika potgczonego z kolami
jezdnymi za posrednictwem jedynie stalej prze-
kiadni. 4
Poniewaz jednak przesylanie pradu stalego
Ygczy sie z dosé daleko idgeymi trudnosciami,
do celow trakeyjnych uzywa sie przewaznie
pradu zmiennego. :

Uklad napedowy ‘ciagnika, zaopatrzonego
w silnik o najprostrzej budowie (a wigc i naj-
taniszy), asynchroniczny krétkozwarty na prad
zmienny, jest w porownaniu z ukladem,.zaopa-
trzonym w silnik szeregowy pradu stalego, zna-
cznie bardziej ztozony. Charakterystyka silnika
asynchronicznego wymaga bowiem zastosowa-
nia w ukladzie napedowym normalnego sprzg-
gla i skrzynki przekladniowej.

H, A N,
=
. yd A

T >N -

x w9 / \V7
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Sita na haku B kG

Rys. 4. Wykres predko$ci V, zapotrzebowanie mocy N
i poflizgu ko6t napedowych S w zalezno$ci od obcigzenia
haka P, .

Wilasnoséei trakcyjne ciagnika zaopatrzonego
w taki silnik ilustruje wykres uciggu (rys. 4),
wskaztjgey w funkcji obcigzenia haka (sity na
haku P ) przebieg zmian predkosci jazdy V, za-
potrzebowanie mocy N oraz poslizg S ko6l nape-
dowych.

Jak wynika z wykresu, predkosci jazdy sa
w pierwszym przyblizeniu prawie niezalezne od
wielko$ci obcigzenia haka. Niewielki spadek
predkosci, pojawiajacy sie w miare powiek-
szania obcigzenia haka wywolywany jest wzro-
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stem poslizgu S ko6t napedowych. W zakresie
wiec jednego biegu predko$é ciggnika waha sie
w waskich granicach.

Natomiast zapotrzebowanie mocy propor-
cionalne do predkosci jazdy i wielko$ci sity na
haku jest tym wyzsze, im wieksza jest predkosé
jazdy (a wiec im wyzszy bieg wilgczony) oraz
im wieksze obcigzenie haka.

2. Charakterystyka i opis ciagnikow
elektrycznych

Sposréd  szeregu ciagnikéow elektrycznych
budowanych w Zwigzku Radzieckim najbar-
dziej rozpowszechnil sie ze wzgledu na swe nie-
watpliwe zalety ciggnik gasienicowy WIME-4
(rys. 5). '

Rys. 5. Elektryczny gasienicowy ciggnik rolniczy
WIME-4 (ZSRR).

Ciagnik ten o wadze 5400 kg jest zasilany
trojfazowym pradem zmiennym o0 -napigciu
1000 V. Ogumiony kabel (doprowadzajacy prad
elektryczny do ciagnika) o diugosci 750 m
i czynnym przekroju 4>10 mm? posiada cztery
przewody, z ktorych 3 przewodzg prad, a czwar-
ty przewdd uziemiajacy jest polgczony z masg
ciggnika. Zapotrzebowanie mocy przez silnik
napedowy wynosi 39 kW, za$ silnik poruszajacy
beben pobiera 2,5kW. Szybkosci jazdy ciagni-
ka oraz sity rozwijane na haku wynoszg odpo-
wiednio:

bieg 1 V, = 4,4 km/godz.

bieg 2° V, = 5,4 km/godz. Pay=1800 kG

bieg 3 V, = 6,2 km/godz. P,3;=1400 kG

Moc pobieranego pradu przy orce na $red-
nim gruncie jest rzedu 45 kW, za$§ wydajnos¢
orki — 0,8 ha/godz, co w stosunku rocznym
pozwala na obrébke okoto 1800 ha i na za-
oszczedzenie ok. 30 ton paliwa plynnego, jesli
ciagnik elektryczny zastepuje zwykly ciagnik
napedzany silnikiem spalinowym.

Rama ciggnika (rys. 5) wsparta na gasieni-
cach niesie uklad napedowy, zlozony z silnika,
sprzegla i skrzynki przekiadniowej. Ponad sil-
nikiem jest umieszczony beben do nawijania ka-
bla, wsparty na podporach zwigzanych z rama

Py, = 2200 kG
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i napedzany przez pomocniczy silnik elektry-
czny za posSrednictwem sprzegla specjalnej
konstrukcji i przekladni tancuchowej. Z be-
bnem ponadio jest sprzezony, réwniez za po-
mocg przekladni lancuchowej, mechanizm do
ukladania kabla, zaopatrzony w S$rube pocia-
gows, ktéra przesuwa rolki prowadzace,

Kabel doprowadzajacy prad do ciagnika,
przechodzi przez rolki zamocowane na prowa-
dnicy, ktéra jest osadzona obrotowo na maszcie
zwigzanym z ramg giéwng i kabing kierowcy.

W kabinie kierowcy sa zgrupowane urza-
dzenia sterujace ciagnik, przyrzady kontrolne,
sygnalizacyjne itp.

Celem zapewnienia nalezytego chlodzenia
silnikow elektrycznych, kadiub ciagnika po-
kryty jest siatks, umozliwiajacg obfity prze-
plyw powietrza.

Oprécz opisanego ciggnika gasienicowego
w ZSRR budowane s3 réwniez inne typy
ciggnikéw elektrycznych, réznigcych sie bgdz
szczegbltami rozwigzani konstrukcyjnych, badz
tez przeznaczeniem, Wymieni¢ tu nalezy grupe
ciagnikéw kolowych, poczawszy od rolniczego
ciggnika kolowego o podobnych wlashosciach,
jak ciggnik gasienicowy WIME4, poprzez ele-
kiryczne plugi tréj- i dwukolowe, a skohczyw-
szy na urzadzeniach pomocniczych uproszezo-
nej budowy o malym =zasiegu dzialania.

Rys.
produkcji radzieckiej.

Dwukolowy ciagnik ogrodowy, przedsta-
wiony na rys. 6, posiada silnik elektryczny,
ktéry napedza kola za poSrednictwem sprze-
gla i dwubiegowej skrzynki przekiadniowej.
Do ramy ciaggnika przytwierdzone sg dwa diu-
gie ramiona, zakonczone chwytami stuzgcymi
do kierowania ciggnikiem. Obstuge stanowi
jeden czlowiek, ktory chodzac za ciggnikiem
kieruje jego ruchem. Predkosci ciaggnika wy-
noszg: na biegu 1 — 1,6 km/godz i na biegu
2 — 4,5 km/godz. Prad elektryczny pobierany
wprost z sieci pradu zmiennego niskiego napie-
cia (220.380 V) jest doprowadzany do silnika
o mocy 6 kW za pomoca kabla o czynnym prze-
kroju 4 X 1,5 mm? Ciggnik ten pozbawiony
bebna do nawijania kabla porusza¢ sie moze
wpromieniu 30 m. Zabezpieczenie kabla przed
poplataniem podczas pracy uzyskuje sig przez

6. Dwukolowy elektryczny ciagnik ogrodowy‘

przerzucenie go przez rolke, zamocowang na
wysokim stupie. Specjalne urzgdzenie nasta-
wiane recznie pozwala na zmiane swobodnej
diugosci kabla, dzieki czemu nie wlecze sie on
po ziemi, lecz zwisa w powietrzu.

3. Uwagi koncowe

W poréwnaniu z ciggnikami rolniczymi,
zaopatrzonymi w silniki spalinowe, ciggnik
elektryczny odznacza sie przede wszystkim
wyzszg (o okolo 25%) sprawnoscig ogélng. Pro-
stota budowy ciggnika elektrycznego zmniej-
sza znacznie koszty budowy i konserwacji,
a zwieksza jego trwalosé i latwos¢ obslugi,
dzieki czemu daleko rzadziej zachodzi potrzeba
przeprowadzania remontéw, jak rowniez ilo$é
pracownikéw potrzebnych do obstugi zmniej-
sza sie o okoto 40%.

Jezeli przy tym koszt dostarczanej energii
elektrycznych jest niski, to eksploatacja ciggni~
kéw elektrycznych w poréwnaniu z ciggnikami
napedzanymi paliwem plynnym przedstawia
si¢ bardzo korzystnie.

Do powainych wad zwigzanych z zasto-
sowaniem do uprawy roli ciggnikéw elektry-
cznych nalezy zaliczy¢ przede wszystkim wy-
sokie koszty budowy sieci linii wysokiego na-
piecia. Dalszg niedogodno$¢ przedstawia ogra-
niczenie swobody ruchéw ciggnika, spowodo-
wane zastosowaniem kabla, ktéry poza tym
stanowi element kosztowny (koszt kabla wyno-
si ok. 20—309% kosztéw produkeji catego cigg-
nika) i nietrwaly (do najwyzej 3 lat).

Jak wskazuje analiza teoretyczna, potwier-
dzona zreszta w calej rozciaglosel przez do-
$wiadczenia Zwigzku Radzieckiego, poréwna-
nie ciggnikow elektryczaycen i spalinowych
wypada zdecydowanie na korzy$¢ tych pierw-
szych, pod warunkiem przeprowadzenia racjo-
nalnej elektryfikacji obszaréw rolniczych. Zwia-

-szcza w haszych warunkach obecnie uchwa-

lona ustawa o elektryfikacji wsi otwiera sze-
rokie mozliwo$ci zastosowania ciagnikéw ele-
ktrycznych w gospodarce rolnej. Nalezy przy
tym dodaé, ze maszynowa obrébka roli przy
uzyciu ciggnika . elektrycznego kalkuluje sig
korzystnie tylko wtedy, gdy jest przeprowa-
dzona na szeroks skale, a zatem jej realizacja
optaca si¢ jedynie w ramach gospodarki pla-
nowej. _

Ciggnik elektryczny ma zatem przed sobg
duze mozliwosei rozwojowe, ktére powaznie
jeszcze wzroshg, gdy uda sie pomySlnie roz-
wigzaé zagadnienie dostarczania do jego napedu
pradu statego. Wtedy prostota konstrukeji po-
stawi go w rzedzie urzadzen rolniczych najle-
piej nadajacych si¢ do masowej eksploatacji.

LITERATURA

Prof. M. G, Jewrejnow ,Primienienje elekiriczestwa
w siclskom chaziajstwie* Ogiz, Moskwa 1948.
Prof. in%. E. Habich ,,Wytyczne do konstrukcji ciggnika -

. elektrycznego®.
451




Zeszyt 9—10

MECHANIK

RACJONALIZACIJA

Rok XXIII

USPRAWNIENIA

OSIAGNIECIA POLSKICH RACJONALIZATOROW | PRZODOWNIKOW
Z ZAKRESU SZYBKOSCIOWEGO SKRAWANIA METALI

Na podstawie uchwaly powzietej przez
Pierwsza Ogoélnokrajowa Konferencje Szyb-
kosciowego Skrawania Metali odbytg dnia 11
i 12 maja br. w Poznaniu, oérodkiem centrali-
zujacym do$wiadczenia i osiggniecia z tego
zakresu stal sie Instytut Obrabiarek i Narze-
dzi. Realizujgec uchwaty Konferencji, Instytut
przystapit do upowszechniania szybkosciowe]
obrobki.

Do Instytutu naplywajg zawiadomienia
o osiggnieciach z zakresu szybkosciowego to-
czenia, frezowania  jak roéwniez .z zakresu
elektrycznych metod obrébki spiekanych we-
glikéw metali.

Wiele z zakladéw przemyslowych poszczy-
ci¢ sie¢ moze powaznyml osiggnieciami na .tym
odcinku.

Na pierwsze miejsce wysuwa sie bezsprzecz-
nie Huta Gliwice, gdzie w okr sie 1948 - 1950
przestawiono produkcje osi kér wagonowych
na obrobke szybko$ciowsg. Grupa usprawnien
pod kierunkiem inz. Piotra Wrzeska dokonatla
przebudowy obrabiarek celem przystosowania
ich do pracy przy bardzo duzych szybkoéciach
i opracowala nowe konstrukcje nozy tokar-
skich. Zastosowanie szybkoSciowego toczenia
w Hucie Gliwice jest omdéwione w niniejszym
zeszycie ,Mechanika“ w artykule inz. Piotra
Wrzoska pt. ,,Szybkosciowe toczenie na tle
prac Grupy Usprawnien Huty Gliwice®.

310/50-R1

Drugim oérodkiem przemystowym, w ktérym
przestawiono pewien fragment produkeji na
obrébke szybkosciowa sg Zaklady Przemysiu
Metalowego im. J. Stalina w Poznaniu. Doko-
nano modernizacji tokarki pélautomatycznej
iirmy ,,Magdeburg®, a mianowicie: wymienio-
no silnik 3,5 kW na silnik o0 mocy 9,2 kW, pod-
wyzszono maksymalne obroty wrzeciona z 3500
obr/min na 4520 obr/min przez zmiane przekla-
dni miedzy silnikiem a pierwszym waltkiem
wrzeciennika oraz dokonano wymiany mate-

riatu w panewkach tozysk wrzeciona, wprowa-
dzajac na braz cienks warstewke bialego me-
talu, grubosci 0,2 mm.

Narzedzie z plytka ze spiekanych weglikéw
metali gatunku SI uksztaltowano wg rys. 1.
Okres trwalo$ci ostrza wynosi okoto 12 min.
Nozem wykonuje sie bez ostrzenia okoto 100
sztuk przedmiotéw. Przedmiotem obrabianym
sg piasty rowerowe o $rednicy 60 mm ze stali
weglowej 0016 o wyrzymaloéci na rozerwanie
R, =45 kG/mm? Dilugos¢ toczenia wynosi
14 mm. Warunki skrawania: szybko$¢ skrawa-
nia » = 850 m/min, posuw .p = 0,074 mm/obr,
glebokosé skrawania g = 4,8--7,56 mm, kgt przy-
stawienia » = 87°, skrawanie na sucho.

Ciky

310/5U- K

Rys. 2.

Dzieki podwyzszeniu szybkosci z 304 m/min
na 850 m/min obniZono czas maszynowy ope-
racji z 19,8 sek na 7 sek, uzyskujac skroceme
calkow1teg0 czasu operacji o 58%.

We Wroctawskiej Fabryce Urzadzen Me-
chanicznych Wiadystaw Pell brygadier ostrzalni,
zastosowal dwuscinowe ostrze noza tokarskiego
(rys. 2) z krzywoliniowa powierzchnig natarcia.
N6z o przekroju 25)40 mm. posiadat plytke
z weglikéw spiekanych S2.

N6z konstrukeji W, Pella zastosowany zostat
do obrobki stali stopowej 12.2.35 o wytrzy-
malosci R, = 75 kG/mm?2 na tokarce o mocy
silnika 11 kW i zakresie obrotow; nm». = 14, 4
obr/min i Mme = 750 obr/min. Srednica to-
czonego przedmiotu wynosila ok. 230 mm,
a diugosé toczenia 120 mm. Toczenie przebie-
galo przy nastepujgcych warunkach skrawania;
v = 532 m/min, p = 0,24 mm/obr, g = 1,5 mm,
kat przystawienia » = 90° skrawanie na sucho.

W Fabryce Urzadzen Mechanicznych ,,Pore-
ba‘ tokarz Stefan Wrébel stosuje przy toczeniu
przedmiotu ze stali weglowej 0055 (R, = 60—
— 85 kG/mm?) $rednicy 200 mm i dilugosci
toczenia 760 mm, néz zdzierak prosty prawy
o przekroju trzonka 3030 mm. Ostrze ze
spiekanych weglikéw metali S1 uksztaltowano
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Rys. 3.

w sposob podany na rys. 3. Scin szerokoéci
0,3 mm uksztaltowany zostal pod katem y, =
= — 15 do — 20°. Dla odpowiedniego tama-
nia wiéréw zastosowano wzdtuz gléwnej kra-
wedzi tngce] 1owek szerokosci do 2 mm i gle-
bokoéci okolo 0,5 mm. Stosuje sie nastepujace
warunki skrawania: v = 122 m/min, p = 0,52
mm/obr, g = 5 mm, skrawanie na sucho. To-
karka posiada silnik o mocy 20 KM, oraz za-
kres obrotéw: Mmin = 9 obr/min i Ny = 550
obr/min. '

W szybko$ciowej obrobce skrawaniem -ogro-
mna role odgrywa odpowiednie odprowadzanie
wiéréw. Racjonalizator z Zakladéw Budowy
Urzadzenn Kotlarsko-Mechanicznych w Krako-
wie Bronislaw Kurowski zastosovral schodkowy
szlifowany lamacz wiéra (rys. 4). N6z z plytka
gatunku S1 o przekroju trzonka 2424 mm
z katem natarcia y = — 29 wykazal okres
trwaloSci okolo 120 minut. Obrabiajac przed-
miot ze stali weglowei o wytrzymatoséci
R. = 50 kG/mm?, o §rednicy 90 mm, dtugosci
290 mm na tokarce firmv ,Fitzner i Gamper"
typu ATR o mocy silnika 2,5 kW i zakresie

obrotéw: nmin = 23,5 obr/min, nm,y = 1050
obr/min. B. Kurowski uzyskal szybko§é v =
= 397 m/min przy glebokosci skrawania g =
= 0,5 mm i posuwie p = 0,059 mm/obr. Kat
przystawienia wynosi » = 75% Skrawano na
sucho.

Przytoczone przyklady zwiekszenia wydaj-
no$ci produkeji polegaly na odpowiednim wy-
korzystaniu cbrabiarki i odpowiednim uksztal-
towaniu ostrza narzedzia.

We Wroclawskiej Fabryce Urzadzen Me-
chanicznych, w ,,Porebie* oraz Zakladach Nr 7
w Krakowie zastosowano obrébke szybkoécio-
wa bez zwickszenia predkosci obrotowych
wrzeciona oraz bez wymiany silnika.

S10/50-Ra

Rys. 4.

Podane przyklady $wiadeza jakie wyniki
mozna osiagngé jedynie na drodze calkowitego
wykorzystania dysponowanej mocy obrabiarki.
Wykorzystanie narzedzia z plytka ze spiekanych
weglikow  metali umozliwione zostalo przez
zastosowanie ostrzy S$cinowych lub bezscino-
wych z ujemnym katem natarcia.

O RACJONALNA TECHNIKE | GOSPODARKE SMAROWNICZA

W celu usprawnienia techniki i gospodarki
smarowniczei w przedsiebiorstwach oraz osia-
gniecia  maksvmalnvceh - oszezednosci  zuzvcia

oleiéw, smardw, polepszenia warunkéw kon-

serwacji i pracy maszyn i urzadzen, powotano
do zycia Komisje Techniki i Gospodarki Sma-
rowniczej, ktérej zadaniem jest m. in.:

opracowanie programu i organizacii szkole-
nia kierownikéw komoérek smarowniczo-ole-
jowych,

wytyczenie norm zuzycia oleiéw i smardéw
dla typowych maszyn, urzadzen i $rodkéw
transportowych,

przyvgotowanie wytycznych dla racjonal-
nego zbierania, uzvtkowania i regeneracji zu-
zytych olejéw i smardw,

rozpowszechnienie metod uszlachetniania
smaréw i olejow,

wykorzystanie tluszezé6w odpadkowych dla
produkeji smaréw,

sporzadzenie wykazu gatunkéw i wlasciwe-
go doboru olejéw i smaréw dla poszczegdlnych
galezi przemystu i urzadzen,

opracowanie katalogu zastosowania smaréw
i oleiéw z wykazami smaréw zastepczych,

opiniowanie instrukeii o sposobie przecho-
wywania produktéow smarowniczych,

popieranie pismiennictwa z dziedziny sma-
rowniczej, v

wspblpraca z CUSZ w dziedzinie przygoto-
wania materiatu programowego dla nauczania
zagadnierd techniki i gospodarki smarownicze]j
w szkotach zawodowych itd.

Ze wzgledu na to, iz smary i1 oleie sa
w naszej gospodarce narodowej produktem
deficytowym, racjonalna technika i gospodar-
ka tymi produktami jest sprawag bardzo
wazna. )

Racjonalizatorzy wszystkich zakladow maja
nowy, wdziecznny temat do opracowania.
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WKRECANIE SRUB DWUSTRONNYCH
W KADLUBY SILNIKOW

Przy wkrecaniu $rub dwustronnych (tzw.
,»szpilek) w kadlub silnika winny byé zacho-
wane nastepujgce warunki: szczelno$é, prosto-
padlo§é osi $ruby do powierzchni przylegania,
latwe wykrecanie, nieuszkodzony gwint. Zeby
zado$éuczyni¢ tym wymaganiom, stosuje si¢ do
ich wkrecania specjalne klucze. '

341/50-R7

Rys. 1.

Rys. 2.

Na rys. 1 jest przedstawiony klucz w postaci
diugiej szeSciokatnej nakretki 1, nakreconej na
Srube az do oporu o przeciws$rube 2. Obraca-
jac dalej nakretke zwyklym kluczem, wkre-
camy szpilke w korpus. W celu usuniecia klu-
cza po wkreceniu S$ruby zlekka odkrecamy

przeciwsrube, dzieki czemu mozna tatwo odkre--

ci¢ klucz,

Wygodniejszy kluez jest-przedstawiony na
rys. 2. Przy wkrecaniu korpusu 1, przeciwsru-
ba 2 powinna znajdowaé sie w polozeniu wy-
kreconym tj. w takim, aby kotek poprzeczny 3
opieral sie o gérny (na rzucie bocznym —
prawy) koniec wykroju. ,,Szpilke” wkreca sig
w korpus do oporu o zahartowany koltek 4,
umieszezony w przeciwérubie 2. Przy dalszym
wkrecaniu $ruby przeciwéruba obraca sig
o pewien kat, ograniczony dlugoscia wykroju,
przez co powstaje niezbedne dla wkrecania
$ruby jej zacisniecie. W celu odkrecenia klucza
obraca sie przeciwérube 2 w odwrotna strone,
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wskutek czego kotek 3 dochodzi do gérnego
kofica wykroju i pociaga za sobg korpus 1. Wy-
kr6j nalezy wykonaé zgudnie z linig $rubowsa
gwintu przeciwsruby. .

Jeszeze inne rozwigzanie przedstawia rys. 3.
W korpus 1 klucza jest wstawiona rozcigta na-
gwintowana tulejka 2, ktéra styka sie z rol-
kami zaciskowymi 3, znajdujacymi sie w wgte-
bieniach korpusu 1. Wglebienia sg zaopatrzone
w skosy, ktére powoduja przy obrocie korpusu
w kierunku ruchu wskazéwek zegara zaklino-
wanie sie rolek 3 miedzy korpusem i tulejkg,
przez co wkrecana S$ruba zostaje mocno
uchwycona.
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341/50-R4

Rys. 4.

Do wkrecania $rub dwustronnych mozna
réwniez uzy¢ klucza z zaciskiem mimosrodo-
wym 2 (rys. 4), ktéry zabiera Srube podczas
obrotu dzieki sile tarcia, powstatej wskutek do-
ci$niecia $ruby do gniazda korpusu 1. Mimo-
$rod 2 jest namoletowany.

Rys. b przedstawia klucz do wykrecania
§rub dwustronnych.

Klucz ten sklada
sie z korpusu 1 w po-
staci tulei ze stozko-
wym gniazdem u do-
lu. Wewnatrz korpu-
su 1 znajduje sie
sworzen 2, ktéry w
dolnej czefci posiada
postaé rozcietej tulei
o zewnetrznej po-
wierzchni stozkowej,
za$ od wewnatrz za-
opatrzonej w gwint.
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Po nakreceniu sworznia 2 na $rube wcigga
sie go w gniazdo stozkowe korpusu 1 przy po-
mocy pokretla 3, przez co zakleszcza sie on na
$rubie. Zalozywszy pokretlo na =zakonczenie
czworokatne 4 sworznia, odkrecamy S$rube.

Wykrecanie ztamanej $ruby, gdy nie wy-
staje -ona z otworu, jest polaczone z pewnymi
trudnosciami. W Srubie robi sie wowecezas
otwoér, w ktory wpuszcza sie kwadratowy lub

ZABIERAK DO SZLIFOWANIA WALKOW

Szlifujgc gladki watek sposobem zwyczaj-
nym tj. przez przekladanie go miedzy klami,
przy przestawianiu chomatka, mozna otrzymaé

odsadzenie miedzy cze$ciami szlifowanymi
w obydwdch zabiegach.
palec zabrerakowy
/
’j"* zabierak

AR NATA
AN

Uniknaé tego mozna przylutowujac wygiety
zabierak z plaskownika, ktéry mozna latwo
usungé przez odciecie.

Rys. 1.

CYRKIEL DRAZKOWY DO DUZYCH
LUKOW

Gdy w biurze konstrukcyjnym zajdzie po-
trzeba wykreélania tukéw o duZzych promie-
niach, znacznie przekraczajacych rozwarto§é
normalnego cyrkla z przedluzaczem, mozna
zaprojektowaé cyrkiel drazkowy i wykonaé go
we wlasnym zakresie.

Dla zaoszczedzenia czasu i kosztéw wykona-
nia do$é delikatnych cze$ci wymiennych cyrkla
jak: koncowka ao otéwka i grafion, mozna wy-
korzystaé przedtuzacz, jaki znajduje sie prawie
w kazdym przyborniku. Taki cyrkiel drazkowy
przedstawia rys. 1. Sklada si¢ on z drewnianego
dragzka 1 (ramienia), przesuwnej noézki 2
z ostrzem 3 i zaciskéw 4 i 5 do umocowania
przediuzacza, do ktérego w razie potrzeby za-
klada sie koncéwke oléwkows 6 normalnego
. cyrkla- lub grafion. Przedluzacz zagina sie
w miejscu przegiecia pod katem prostym.

4 5 4 1
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177/43-R1

. Rys. 1.
Adam Baran

uzebiony stozkowy kotek (rys. 6a), przy obro-
cie ktérego szpilka wykreca sie. Do tego celu
uzywany jest rowniez ekstraktor (rys. 6b),
ktéry wkreca sie w otwoér wykonany w zla-
manej Srubie.

Opvacowal na podstawie ksiazki M. P. Nowikowa
,JKonstruirowanie sborocznych prisposoblenii“ Masz-
giz, Moskwa, 1948,

Inz. Zbigniew Nawrocki

PRZYRZAD DO WYCINANIA USZCZELEK
PIERSCIENIOWYCH

W celu wykorzystania odpadkéw tektury
badz innego materialu nadajicego sie na
uszczelki do rur, mozna skonstruowaé specjal—
ny przyrzad, przy uzyciu ktorego mozna na
wiertarce wycina¢ uszczelki.

Podstawowg cze$é przyrzadu, na ktérej zbu-
dowana jest cala jego konstrukcja, stanowi
trzpienh 1 zakonczony stozkiem Morsea, umo-
zliwiajagcym umieszczenie przyrzadu we wrze-
cionie wiertarskim. Dolny koniee trzpienia, za-
konczony stozkowo, jest zaostrzony,

Stozek Morsea

ot
2
o
Rl

Rys. 1.

Na trzpieniu tym nad zakonczeniem stozko-
wym umocowane jest na stale tréjkatne skrzy-
dlo z blachy 2, u podstawy ktdérego przesuwa
sig suwak 3, w ktérym mozna za pomocg od-
povvledmo ruchomych oprawek 4, wkladek 5§
i §rub ustalajacych 6, zamocowaé w zadanej
odleglosci noze 7 do wycinania uszczelek.

Po nalezytym ustaleniu nozy przyrzad mo-
cuje sie we wrzecionie wiertarskim. Na stole
wiertarki, na desce czy tez klocku drewnia-
nym, podkladamy material, z ktérego beda

‘wycinane uszczelki, a po dociénieciu materiatu

zaostrzonym stozkiem aparatu uruchamiamy
wiertarke, wycinajgc potrzebne uszczelki.

Pomyst racjonalizatorski Leona ‘Dylgga S$lusarza
kopalni Rokitnica, Zabrskie Zjednoczenie Przemysiu

Weglowego.
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PRZYRZAD DO MIERZENIA ZAWORU
- TROJSKRZYDELKOWEGO

Podczas toczenia zawordéw 3-skrzydeltkowych
natrafia sie na trudno$ci zmierzenia Srednicy
skrzydelek stosowanymi narzedziami mierni-
czymi. Poniewaz wymiar zewnetrzny powierz-
chni zaworu powinien by¢ dostosowany do $re-
dnicy otworu prowadzacego, tokarz zmuszony
jest kazdorazowo zdejmowaé zawoér z tokarki,
a nastepnie prébowaé, czy pasuje do otworu
z wymaganym luzem. Praca taka jest Zzmudna,
wykonywana na ,,wyczucie“ i w wyniku nie

daje pozadanych luzéw.
l% 3%
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275/50-R1

Rys. 1.

Przyrzad mierniczny podany na rys. 1 umo-
zliwia zmierzenie $rednicy kota, stanowigcego
obwéd zewnetrzny skrzydelek. Przyrzad ten
sklada si¢ z pryzmy 1 oraz przesuwnej linij-
ki 2 zaopatrzonej w odpowiednig podzialtke.
Podczas pomiaru umieszczamy zawér w pry-
Zmie, a nastepnie przesuwamy linijke az do
zetkniecia sie z powierzchnig zewnetrzng skrzy-
detka. Rownocze$nie w okienku odczytujemy
wymiar z dokladno$cig do 0,10 mm. 1 mm $re-
dnicy odpowiada na podzialce linijki dziatka
elementarna o diugo$ci 3/, mm.

‘ J. Gatzifiski

PILKA RECZNA DO CIECIA PANCERZA
KABLI

Przecinanie pancerza kabli ziemnych, przy
pomocy zwyklej pitki do ciecia metali, wymaga
duzej wprawy pracownika ze wzgledu na nie-
bezpieczenstwo uszkodzenia powloki izolacyj-
nej lub samego przewodu,

)
== =

447/50-R1

Przez zastosowanie pitki oprawionej miedzy
dwie okladziny stalowe, ktére z jednej strony
usztywniajg pitke, z drugiej za§ ograniczajg
gleboko$é ciecia, operacja ciecia pancerza moze
byé wykonywana bez obawy uszkodzenia izo-
lacji otowianej lub tez przewodu.

Pomyst racjonalizatorski Henryka Grochala elek-
tromontera Stoczni w Gdyni.

PRZYRZAD DO OBRACANIA RUR
PODCZAS SPAWANIA

Podczas spawania rur natrafia sie na zna-
czne trudnosci, gdyz rury potrzeba pokrecaé.
Czynnoéé ta powoduje przerwe w spawaniu,
gdy wykonuj2 jg spawacz, lub tez wymaga po-
mocy drugiego pracownika.

Przyrzad przedstawiony na rys. 1, umozli-
wia obracanie rury przez spawacza, ktéry nie
potrzebuje przerywaé spawania. Sklada sie
on z podstawy 1, w ktérej zamocowany jest na
state stupek 2. Wzdtuz tego stupka mozna prze-
suwaé ku gorze plytke 3, zaopatrzong w po-
dtuzny otwér. W otworze tym umieszczona jest
S§ruba 4, ktérg zaciska sie plytke 3 ze slup-
kiem 2. U gbry tej ptytki jest osadzony czop,
na ktérym obraca¢ sie moze kolo zebate 5.
Kolo to zazebia sie z dwoma kotami 6, ktére sg

<45/52-R1

Rys. .1.

polaczone z namoletowanymi rolkami 7 i obra-
cajg sie na czopach osadzonych w plytce 8.
Rolki 7 otrzymujg naped poprzez kola zebate
51 6 od zapadki 9, osadzonej w dwuramiennej
dzwigni 10, ktéra otrzymuje ruch wahliwy od
pedalu 12 za posrednictwem ciegna 11. Pe-
dat 12 jest samoczynnie podnoszony przez spre-
zyne 13. Pedal 14 stuzy do podnoszenia ply-
tki 3 wraz z pozostalymi mechanizmami do ta-
kiej” wysokosci, jaka jest najdogodniejsza dla
spawacza.,

Pomyst racjonalizatorski Zygmunta Pietraszkiewicza

(kierownika robot) i Antoniego Skomskiego (spawa-
cza) — PKP — MD — Eo6dz Kaliska.
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Wiktor Buch — ,PRZEMYSE W PLANIE 6-LE- Wsep6lezynnik liczbowy cechujacy uderzenie czg-

TNIM“ Format A5, stron 80. Towarzystwo Wiedzy
Powszechnej. Warszawa, 1950.

Broszura zawiera podstawowe wiadomos$ci o tem-
pie wzrostu produkecji przemystowej, wartosci tej
produkcji, rozwoju rolnictwa i budownictwa, o roz-
budowie szkolnictwa i wzro$cie stopy Zyciowej oby-
wateli w ciggu najblizszego okresu czasu, objetego
Planem 6-letnim.

Ksiazka niniejsza winna znalezé sie w rekach kaz-’

dego technika.

In3. Stanistaw Gisman, inz. Juliusz Marcoin, inz.
Jerzy Kolbe. Redaktor catodci: inz. Stanistaw Gisman,
L,MECHANIKA GORNICZA“ Format B5, stron 536,
rysunkow 521. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Katowice, 1950.

Ksigzka czyni zado$é piekacej potrzebie szkél gér-
niczych typu Sredniego i niZzszego, dajac najpierw
przystepny wyklad wiadomoéci podstawowych z me-
chaniki w zastosowaniu do bardzo wielu réznorodnych
zagadnien praktycznych gornictwa. Jej niewatpliwa
uzyteczno$é polega przede wszystkim na wielkiej licz-
bie zagadnien konkretnych rozwigzanych na przy-
kladach liczbowych zaczerpnietych z praktyki gér-
niczej. Jako przeznaczona nadto do uzytku ,,Inzynie-
réow i technikéw ruchowych* speini niewatpliwie swoje
zadanie dobrze.

Drobne usterki; jako trudne do unikniecia w pra-
cy zespotowej i pospiesznej, nie obnizaja waloréw
dydaktycznych i praktycznych ksigzki. Oméwienie ich
tutaj ma na celu mozliwo§é usuniecia w wydaniu
nastepnym, ktére moze sie okazaé rychto potrzebnym
ze wzgledu na rosnace z dniem kazdym znaczenie
i rozwdj naszego gérnictwa. Oto hajwazniejsze:

Na str, 4 czytamy: ,Jednostkg ciezaru jest kilo-
gram (kg) czyli masa, ktéra wazy tyle, co jeden litr
wody i dlatego jednostke sily oznaczamy symbolem
}{g, Scisle kG“., W dalszym ciagu jest praca wyrazana
jednak w kgm. Powxzsze zdanie winno poprawnie i ja-
sno brzmieé:

»Jednostka ciezaru, a zarazem praktyczng jednro-
stka sily. jest ciezar. masy jédnego kilograma (kg)
oznaczany obechnie symbolem kG dla odréznienia od
jednostki masy (kg).

Poniewaz ciezar masy jednego kg rozni sie nieco w roz-
nych miejscach powierzchni ziemi, przeto dla usta-
lenia warlo§ci praktycznej jednostki sity (kG), okre-
Slamy ja jako rowng wartosci ciezaru masy jednego
kg w nliejscu, gdzie przySpieszenie ciezko$ei wynosi
980,665 cm sek—2, Warto$¢ te zaokraglamy u nas w zwy-
klych obliczeniach praktycznych na 981 cm sek—2, albo
9,81 m sek—2“,

Na str. 85 nacisk N jako site cisngca na pole o do-
wolnej wielko$ci nazwano niewla$ciwie cidnieniem.
Termin ten stosuje sie w pidmiennictwie technicznym
‘polskim zasadniczo tylko jako nazwe sily powierz-
chniowe} odniesionej do jednostki pola.

Na str, 218 widnieje stylistyczny lapsus calami
w zdaniu: ,,Sily dzialajgce na cialo badZz mase maja
si¢ do siebie...“ Nalezalo napisaé poprostu i jasno:
»wOily dziztajgce na mase ciala...

- ,,Sita przyspieszenia® na str.,220 jest germanizmem,
ktéry nalezatoby zastapié np. ,silg przyspieszajaca®.

Wyrazy ,ilo§¢ ruchu“ i ,naped“ (sity) lepiej by
byto zastapié nowszymi, uzytymi w III wydaniu Po-
radnika Technicznego ,Mechanik“ tj. ,ped” (m.v)
i ,,impuls* (sity) (str. 246).

sprezysie zwany niegdy§ ,wspélczynnikiem
restytucji“ nazwano na str. 324 nieodpowiednio
L wspéiczynnikiem  sprezysto§ci zamiast poprostu
wspotczynnikiem uderzenia.

Na sir, 343 zamiast ,,...statyczna warto$¢ v wzra-
sta® — winno byé: ,,dynamiczna warto§é wydluzenia
liny staje sie wieksza od statycznej y“. ’

“Tyle vwag dotyczacych czeSei I i IT (Statyka i ki-
netyka ciat stalych, traktowanych jako doskonale
sztywne), Przechodzac do czesci III poswieconej ,,wy-
trzymato$ci materialéw* znajdujemy tu i 6wdzie ter-
min propagowany niegdy$ w I wydaniu , Technika“:
»tworzywo“, w miejsce wspdlnego niemal wszystkim
jezykom europejskim, a odwiecznego materialu. Na
temat zbednodci w tym znaczeniu ,tworzywa‘ pisa-
no juz niejednokrotnie (ob. np. Jezyk Polski t. XXVI
z r. 1946 ,Material czy tworzywo®).

Na str, 347 spotykamy wyrazenie trgcace germa-
nizmem ,przy innych materiatach® — zamiast po
polsku -— ,,w innych materiatach®.

Na sir. 349 nazwisko Young jest napisane blednie
Wloung® . Tutaj znajdujemy tez osobliwe okreflenie
modutu E jako ,naprezenie wywoltujace wydluzenie
wiasciwe ¥ Ten nonsens ma za sobg diugoletnig tra-
dycje, jako stosowany z upodobaniem w nauczaniu
elementarnym w = zludnej nadziei uzmyslowienia
i uprzystepnienia bardzo zreszty prostego pojecia mo-
dutu wydluzenia sprezystego, czyli odwrdconej war-
todci wspélezynnika takiego wydluzenia we wzorze,
ktéry wyraza ,prawo Hookea*.

Pojecie granicy sprezystosci i jej realne znacze-
nie jest podane niezbyt Scisle i pobieznie tylko na
str. 350. .

Niezrovumiale wyrazenie znalazlo sie na str. 352:
Wytrzymalodé¢ materiatéw i tworzyw*,

Na str. 362 1 398 widnieja rysunki uzmystawia-
jace giecie belki jednym koricem poziomo utwier-
dzonej, a na drugim swobodnym konicu obcigzonej
sila P. Oba rysunki przedstawiaja w sposéb zupel-
nie niezgodny z rzeczywistoScia zakrzywienie osi bel-
ki stalym promieniem, a wiec kolowe, podezas gdy
promieti krzywizny jest najmniejszy w koficu utwier-
dzonym i roénie w miare zblizania sie do korica dru-
giego, az do wartosci nieskonczonej, ¢o wynika zre-
sztg z poprawnych wywodéw teoretycznych w tekdcie.

Rozpowszechniony niestety do niedawna termin
,.moment wytrzymalo§ci® (str. 363) nalezaloby zastg-~
pi¢ wskainikiem przekroju, gdyz jest to wielkosé¢ czy-
sto geometryczna, chociaz wystepuje we wzorze wy-
trzymatosciowym.

Do str. 364 ,Punkt ciezkosci odpowiadajgcy nie-
mieckiemu skrotowi ,,Schwerpunkt“ winien by¢ za-
stapiony ustalonym od dawna W mnaszym pis$mien-
nictwie $rodkiem ciezkosci, albo SciSlej $rodkiem
masy.

Na koniec ,,wytrzymalo§¢ na wyboczenie* jest po-
traktowana nieco po macoszemu, bez uwydatnienia
odrebnego charakteru tego rodzaju wytrzymatosci
zwiagzanej $ci§le z zagadnieniem statecznosci postaci
preta i bez podkreS$lenia wlasciwego znaczenia wzoru
Eulera, :

Te drobne usterki w pedreczniku zawierajacym 536
stron nie czynia ujmy duzej warto$ci praktycznej
ksigzki, kiéra jest po prostu skarbnicg wiadomosci
pozytecznych dla kazdego gbérnika. Wystarczy przy-
toczy¢ nader liczne zastosowania mechaniki do ele-
mentarne}® teorii mlotka powietrznego (pneumatycz-
nego), tego niezmiernie waznego narzedzia w gor-
nictwie nowoczesnym. prof. M. T. Huber.

Sciowo
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In¢.~-mech. Wtadystaw Trylinski ,SZLIFOWANIE
I SZLIFIERKI“ Format A5, stron 100, rysunkéw 107.
Centralny Urzad Szkolenia Zawodowego. Opracowanie
Instytut Wydawniczy SIMP. Warszawa, 1950. Cena
zt 125,— :

Ksiazka niniejsza jest juz szosta z kolei praca
z serii podrecznikéw dla szko6l zawodowych, przygoio-
wang przez IW SIMP i wydéna przez CUSZ.

Opracowanie mearytoryczne ksigzki bez zarzutu: lo-
giczne, zwarte i przystepne. Tres¢, mimo iz zamknieta
w niespelna 100 stronach, jest bardzo bogata. Obej-
muje historie szlifowania, omawia cel szlifowania, wy-
jasnia_ =z czego,‘ w zalezno$ci od przeznaczenia, jest
zbudowina tarcza szlifierska i podaje zasade doboru
i pracy tarcza.

Cze$é druga ksigzki podaje klasyfikacje szlifierek,
opis ich budowy, zasady dzialania, przeznaczenie, ro-
dzaje prac wykonywanych, Oméwione zostaly pra-
wie wszystkie typy zasadnicze spotykanych szlifierek,
a wiee szlifierki do waltkéw, do otwordw, szlifierki
uniwersalne, bezklowe, do plaszczyzn itd. Omoéwiono
réwniez szlifierki specjalne, jak ostrzarki, z uwzgle-
dnieniem zasad ostrzenia, szlifierki do przecinania,
do cylindréw, do waléw wielowypustowych, do gwin-
tow, kot zebatych itp.

Ostawni rozdzial podaje wiadomosci o obrébee po-
wierzchniowej - najdokladniejszej, a wiec o dociera-
niu; dogtadzaniu i dogladzaniu oscylacyjnym.

W chwili obecnej na rynku wydawniczym z dzie-
dziny szlifowania mamy tylko te jedna ksigzke. A za~
tem chociaz ma ona stuzyé¢ uczniom szkét zawodo-
wych, to jednak znajdzie réwniez szerokie rzesze czy-
telnikéw wsréd rzemie§lnikéw, technikéw, a nawet
inzynieréw, tym bardziej, iz zawiera uporzadkowane
poprawne slownictwo . techniczne.

Na konice nalezy wymieni¢ wielkg zalete ksigzki —
jej niska cene co niewatpliwie przyczyni'sie do roz-
powszechnienia podrecznika i popularyzacji wiedzy.

~SLUSARZ“ cpracowanie red. B. Hummel. For-
mat A5, stron 155, rysunkéw 135, Spoldzielnia Wy-
dawnicza ,,Czytelnik*. Warszawa, 1948,

Material-zawarty w pracy mozna podzieli¢ na dwie
czesei:

a) popularny = zbiér elementarnych wiadomos$ci
o materialach, z ktérymi styka sie pracownik prze-
mystu metalowego,

b) szereg pobieznych opis6w réznych rodzajéw
obrébki metali.

Podstawowe zagadnienie — tj. omdwienie pracy
$lusarza wypadto bardzo stabo. Slusarz przedsta-
wiony w niniejszej pracy to raczej typowy ,majster
klepka niz wzorowy zawodowiec.

Wedlug ksigzki podstaWowymi narzedziami $lu-
sarza sa: 1) mlotek, 2) cegi (jak nalezy sadzi¢ z rysun-
ku szewskie lub stolarskie stluzace do wyjmowania
gwozdzi), 3) cegi plaskie (podobne do stosowanych
przez elektromonteréw, nadto — wbrew elementar-
nym zasadom prawidlowego. montazu — autor radzi
Slusarzowi tymi cegami obraca¢ nakretki), 4) trzy-
madelko, 5) komplet kluczy (autor twierdzi, ze kazdy
Slusarz musi posiadaé¢ taki komplet kluczy, gdy tym-
czasem Wiemy z praktyki, Zze nawet monter wypo-
zycza z narzedziowni klucze posiadajgce réozne ksztatty

i rozmiary), 6) klucze francuski i szwedzki (narzedzia,
ktérych nie nalezy czesto uZywaé¢ przy normalnej
pracy w Slusarni, a najlepiej wcale nie uzywaé. —
slownictwo!), 7) Srubokret (na rysunku nieprawidtowy
ksztalt), 8) punktak i rysik. Reszte wyposazenia sta-
nowig przyrzady miernicze. Autor w krétkich stowach
stara sie opisaé budowe przyrzadéw mierniczych
i ich spes6b dzialania oraz przebieg postugiwania sie
nimi. W rezultacie fragmenty podajace omoéwienie
czujnika i katomierza uniwersalnego sg zupelnie nie-
jasne. Jednocze$nie mozna dostrzec caly szereg okre-
§len, kidre sa nieSciste, np.: ,$ruba §limakowata“,
.przerobione punktakiem $lady* (?), ,zatoczone pier-
Scieniowo 1ozysko“ (?), ,.platki szczelinomierza Wyi;o~
bione bardzo dokladnie (prawdopodobnie chodzi o do-
kladne wykonanie; wyrobienie w jezyku warsztato-
wym ma swoiste znaczenie itp.

Tyle usterek i niescistosci to dosé duzo jak na
rozdzial kilkustronicowy.

Fragment pracy po$wiecony czynnosci $lusarskiej
— S&cinaniu réwniez nasuwa wiele zastrzezen. Autor
twierdzi, ze przy obcigganiu i formowaniu $cinaka na-
lezy ,,obkuwac“ ostrze.

W rozdziale o przecinaniu znajdujemy kroétkie in-
formacje dotyczace niektérych urzadzen do przecina-
nia, nie ma natomiast opisu sposobu wykonywania
pracy.

W poréwnaniu z innymi rozdzialami najlepiej opra-
cowany jest rozdzial o pilowaniu’ (szkoda, Ze autor
nie potraktowal go jeszcze obszerniej).

W dalszej czedci ksigzki czytajac rozdziat opisu-
jacy skrobanie mimowoli chcialoby sig zapytaé autora,
czy sie zastanowit nad tym, co o tym fragmencie po-~
wie rzemieslnik-praktyk, ktéry zgodnie z Zyczeniem
zawartym w przedmowie bedzie szukal wiadomosei
o tej tak waznej czynno$ei §lusarskiej, -

Omawiajac montaz nie nalezy zacheca¢ do zakla-
dania rurki na klucz w celu przedluzenia jego ra-
mienia (jest to bowiem w zasadzie niedopuszczalne).

Przeglad rozdzialtéw omawiajgcych poszczegoéine
rodzaje obrdbki dotyczgce innych specjalnos$ci war-
sztatowych nasuwa watpliwosci, czy jest rzecza po-
2gdang gromadzenie tak duzego materialu w jednej
ksigzce przeznaczonej dla S$lusarza. Zagadnienia, kto-
re moglyby najbardziej zainteresowaé $lusarza zo-
staly potraktowane powierzchownie. Inne wiadomo$ci
podane sa niejednolicie. W tym stanie trudnq zorien-
towa¢ sie dla jakiego czytelnika praca ta jest prze-
zZnaczona.

Rézny poziom ‘pcszezegdlnych dziatow ksigzki robi
wrazenie, ze ingerencja redaktora, jezeli chodzi o po-
szczegblne rozdzialy, byla zbyt slaba. »

Tego rodzaju ryciny jak 1, 25, 64 i 76 Swiadcza,
7e praca nie zostala dokladnie przejrzana przed dru--
kiem. P. P.

Z recenzji niniejszej, jak i recenzji o ksigzce pt.
.2Kowal“, wydanej przez te sama instytucje, wynika,
jasno i dobitnie, ze ksigzki techniczne, posiadajace
swoistg specyfike, muszg by¢ przygotowane bardzo
starannie zaré6wno pod wzgledem redakcyjnym i gra-
ficznym i dlatego nie powinny by¢ wydawane przy-
padkowo przez niewyspecjalizowane w tej dziedzinie
instytucje wydawnicze. Redakcja
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W reczytach 2, 3, 4, 5 i 6'50 miesiecznika ,.BEZ-
PIECZENSTWO I HIGIENA PRACY“ znajdujemy ar-
tykuty: inz. Ignacy Baran ,Naturalne o$wietlenie
i przewietrzanie pomieszczenn pracy*, Adolf Bujak
,Pouc:anie nowoprzyjetych pracownikow*, inz. An-
drzej Mazurkiewicz ,,Odbudowa Wzorcowni Urzadzen
Bezpieczenstwa i Higieny Pracy®, ,,Sanitarno-technicz-
na cze$® projektu odlewni“,” , Transport reczny®, inz.
Andrzej Mazurkiewicz ,Manipulacja plynami“, ,,Za-
bezpeczenie . transportu blach w wytlaczarniach®,
Mieczystaw Rzecki ,Butfle gazowe. Wymagania bez-
pieczenslwa przy instalowamuu i stosowaniu*, ,,Urzg-
dzenia ac~tvlenowe. Polckie przepisy dotyczace bu-
dowy, uzytkowania i konserwacji urzadzen acetyle-
nowych®“.

Czasopismo ,,DROGOWNICTWO* zeszyt 7 i 8—9/50
przynoszg artykuly: inz2. Mieczystaw Taubwurcel ,Nie-
ktére zagadnienia projektowania drdog w Swietle wy-
magan ruchu samochodowego®, Adolf PiZanowski
»Odwadniacz do przewodéw instalacji sprezonego po-
‘wietrza*, Wiedystaw Gniady ,,Winda do przetaczania
wagonow kolejowych*.

LHORYZONTY TECHNIKI“ zeszyt 7T—8/50 publi-
kuja artykuly: inz. Juliusz Julin ,Mechanizacja rol-
nictwa* ,,Plan 6-letni wzywa*, inz. Roman Mierzecki
,Walczymy z kamieniem kottowym*, inZ, Leon Gosz-
towtt ,,WysokociSnieniowe urzadzenia hydrauliczne®,
in¢. Rajmund Sosifiski ,Normalizacja®, ins. J. Smi-
gielski , Transport w zakladach pracy“ ,Konferencja
naukowcéw i racjonalizatordéw stolicy.

W zeszytach 3—4 i 5—6/50 czasopisma , HUTNIK‘
znajdujemy artykutly: inZ. Mieczystaw Radwan ,Za-
gadnienie transportu wewnetrznego w starym hut-
nictwie polskim®, inz. Jan Figiel , Technologia wyci-
skania stopéw aluminiowych®, B. Marzecki , Walco-
wnicze lozyska toczne®, prof. inz. Wiadystaw Ku-
czewski ,Marksistowska metoda dialektyczna jako
podstawa metalurgii®. inz. Edmund Bryjek ,Warstwa

Beilby’ego®, W. Rézanski ,,Pomiar grubosci metali przy .

pomory ultradzwieku‘’, A. Semkowicz ,Fabrvkacia

lopatek turbin gazowych z tworzyw metalowych®, .

-prof,, inz. Fryderyk Staub ,Rodzaje obrobki cieplnej
stopéw zelaza“.

Zeszyty 3—4, 5, 6 i 7—8/50 miesiecznika ,,INZYNIE-
RIA I BUDOWNICTWO* publikuiag m. in. artvkuly:
prof. in2. Tadeusz Kozlowski ,,Wybroczenie §rodnikéw
w blachownicach inz. Mieczystaw Swiba ,Statki
i dok: piywajgce z zelbetu“, inZ. Rafael Rucki ,,Za-
stosowanie zgarniarek w budownictwie®, ,,Zastosowa-
nie spycharek w budownictwie¥, inz Wiadystaw
Wachniewski ,Projektowanie i wykonywanie kon-
strukeji stalowych,

W zeszytach 2—3, 4 i 5/50 czasopisma ,MATERIA-
Y BUDOWLANE“ zostaly opublikowane artykuly:
inz.-mech. Henryk Biatek ,Projekt klasyfikacji i zna-
kowania maszyn ceramicznych“, Karol Czarnecki
,,Uwagi na temat pracy Osrodka Dokumentacji Tech-
nicznej*.

W zeszytach 5, 6 i 7/50 miesiecznika ,,MOTORY-
ZACJA™® zrajdujemy artykuly: inz. T. Sokotowski
»Mechanizacja czynnosci natadunkowo-wyltadunko-
wych¥, Zbigniew Pekel ,Umiejetno$é¢ smarowania sa-
mock}odu", inz. Tadeusz Sokotowski ,Rodzaje po-
jazdow samochodcwych®, Krzysztof Rosciszewski wJak

odmtlodzi¢ 1ozysko korbowodu i wal korbowy moto-
cykla¥,

~NAFTA“., W zeszytach 5 i 6/50 zostaly zamiesz- .

czone artykuly: inz. Edmund. Bryjak ,Utwardzanie
narzedzi wiertniczych®, dr inz, Joézef Kestin ,,Zasto-
sowanie metanu do napedu pojazdéw mechanicznych®,
inz. Pawet Leniecki ,,Zapomniany.taran®.

2 PRZEGLAD BUDOWLANY*. Zeszyty 3, 4—5 1 650
przynosza artykulty: inz.-mech. Ignacy Brach ,,O po-
trzebie budowy maszyn budowlanych i drogowych
w Polsce”, Mieczystaw Zajbert ,,Z rozwazan nad za-
lozeniamii gospodarczymi warsztatu remontowego

w przedsicbiorstwie budowlanym*, Alfred Wislicki
,,Sprzet budowlany na XXIII Miedzynarodowych Tar-
gach Poznafnskich®, Teodat Bilyk ,,Przeciwdzwiekowe.
fundamentowanie silnikéw pomp i: wentylatoréw®,
Alfred Wislicki ,,Mala mechanizacja w budownictwie®.

W zeszytach 4, 5, 6 i 7—850 ,,PRZEGLADU GOR-
NICZECO* znajdujg sie artykuty: dr inz. Oktawran
Popowicz ,,Hamulce maszyn wyciggowych®, inz. Sta-
nistaw Fasierbingki ,Wplyw pochylenia trasy na pra-
ce elekirowozéw®, dr inZ. Julian Nadziatkiewicz
»Wplyw dodatku wegla chudego na jakos¢ koksu
z wegli gorno$lagskich®, dr inz. Jerzy Kowalski ,MMial
koksowy i jego uzytkowanie®,

LPRZEGLAD KOLEJOWY"“. W zeszytach 5 i 650
zostaly cgloszone artykuly: .Mechanizacja robét ko-
lejowo drogowych®, prof, dr inz. Tadeusz Mazurek
»Doswiadczenia radzieckie w mechanizacji robét. ko-
lejowo-drogowych®. .

,PRZEGLAD MECHANICZNY®. W ;eszycie 4—6/50
zostaly ogloszone artykuly: prof. dr inz. Wacmw: Mo-=
szyhski ,,Zagadnienie wytrzymatodci zmeczeniowo-
ksztaltowe] w ujeciu I. A. Odinge“, in2. W. Olec’lzk«t
,Uwagi o pracy linii automatycznych dla obrobki
skrawaniem w ZSRR¥, inz.-mech. Zbigniew Nawrocki
,Zarys organizacji produkecji ciaglej (potckowej)”,
prof. dr ins. Wactaw Moszydsii ,Uktad tolerancyij
gwintéw na tle tolerancji érednic®, inZ.-mech. Adam
Minchejmer ,Pojazdy mechaniczne na XXIII Miedzy-
narodowych Targach Poznanskich®, inz Kazimierz
Hess ,Dobér i obliczanie ukladéw wlewowych form
odlewniczych®, ,,Gazy wydzielane przez spoiwa orga-
niczne®, ,Lane trwale magnesy®, prof. dr Robert Sze-
walski ,,Nowa teoria uszczelnien labiryntowyeh,
inz.-mech. Andrzej Piechota ,,Wspéibrzmienie w ukla-
dzie lopatkowym turbin parowych i spalinowych®,
ins.-mech. Stefan Perycz ,Zasady geometrycznego
ksztalttowania kierownic turbinowych®, prof. inz.
Ignacy Brach ,,Wstep do klasyfikacji nosnikéw bli-
skiego tranc<portu®. dr in2. Aleksy Piatkiewicz ,Kom-
pensacja przy napedzie laficuchéw dlugoogniwowych®,
prof. in2. Ignacy Brach ,Maszyny budowlane i dzwi-
gowe na Targach Lipskich 1950 r.“.

W zeszytach 3, 4, 5—6 i 7—8/50 ,PRZEGLALU
PAPIERNICZEGO* opublikowano artykuty: inz. Woj-
ciech Galas ,Mlyn typu ,Morden®. ,Walec kalandra
przystosowany do cgrzewania i chlodzenia“, inz, Lu-
dwik Eoszkiewicz ,Wplyw zanieczyszezenia powierz-
chni ogrzewalnych na prace kotla®, 'inz. Wojctech
Gallas ,Regulator typu ,Arca“, ,Nowy sposéb wy-
twarzania podciénienia w skrzynkach odsysajacych®;
,Przyrzad do mierzenia §rednic walcow. .

W zeszytach 1—2, 3—4 i 5—650 ,,PRZEGLADU
SAMOCHODOWEGO“ znajdujemy artykuly: ,Montaz
samocnodéw bezramowych w ZSRRY, ,Szwedzki sa-
mochéd popularny , SAAB-92% mjr Michal Wasilewski
.Samochdéd ,,Pobieda®, mgr inZ. Zbystew Poptawski
sAnalizator spalin do regulacji gaznika“. St. Wyrzy-
kowski ,,Co daje Srutowanie czgsci pracujacych®, inz.
H. Kaliszer ,Radziecki samochéd akumulatorowy*,
»Wskaznik podcisnienia do badania stanu silnika®,
»Ciezarowe samochody trzyosiowe JAAZY.

W zeszytach 3—4 i 5—6/50 ,PRZEGLADU SPA-
WALNICTWAS znajduja sie artykuty: inZ J. Pilar-
czuk ,Spawalnictwo w ramach planu 6-letniego®, inz.
Zygmunt Dobrowolski ,Wiadomoéci ogdélne o meta-
lizowaniu natryskowym®, ,Spawanie automatyczne
tukiem tréjfazowym®, ,Dobér urzadzen do spawania
lukiem tréjfazowym®, ,Kontrcla recznego spawania
tukowego®, inz, Zygmunt Dobrowolski ,Historia roz-
woju spawania lukowego®, ,Obecny stan spawal-
nictwa®, ins Tadeusz Drgikiewicz ,Przygotowanie
powierzchni do metalizowania®, ..Ciecie tlenem stali
nierdzewnych i zeliwa®, prof. dr inZ. Franciszek Fal-
tus ,,Wzmacnianie zlgcz doczolowych pelosciennych
dzwigaréw spawanych® _,Obliczanie izuZzycia gazéw
przy cieciu metali palnikiem acetylenowym®.
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_ Rok XXIII

W zeszycie 550 ,,PRZEGLADU TECHNICZNEGO“

zostaly ogloszone artykuly: prof. dr inz. Witold Szy-
manowski ,,Obrabiarki do skrawania szybkodciowego*,
in2. Andrzej Jézefik ',/ Trwalo$¢ ostrza w procesie
szybkoéciowego skrawania“, Pawet Bykow ,,Szybko-
Sciowymi metodami“. dr Witold Kasperowicz .Meta-
Iizacia natryskowa®. in2. Alfred Widlicki ,,Z zagadnien
mechanizacji .transportu pionowego*.
. W zeszycie 6'50 znajdujemy: min. Eugeniusz Szyr
,.Postep techniczny jedna z sit naszego rozwoju‘,
min. inz. Bolestaw Ruminski ,,Wychowujemy nowe
kadrvY, inz. Edward Harasimowicz , Wspdipraca ro-
botnika, technika i inzyniera w ruchu racjonalizator-
skim*, in2. Marian Zdunkiewicz ,Walcowanie na
zimno*, inz. J6vef Wagner ..Sprzeg automatyczny®, inz.
Stanistaw Ceglinski ..Obliczanie przecietnego czasu
trwania procesu produkcyineso¥, inz, Bohdan Ma-
czewski- Rowinski ,Nowa ladowarka samochodowa®,
in¢. Jan Szacilo ,Z mechanizacji prac w drogo-
wnictwie”, . Kota navedowe z tektury“, ,, Automatycz-
na maszyna do mycia beczek.

~WIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZNE zeszvty
1—3, 4. 5 i 6/50 publikuja artykuty: ins. Wiadystaw
Trembiniski ,,Suwak rachunkowy i jego zastosowanie®,
inz.-el. T. Kuliszewski ,Podstawy elektrotechniki,
w~Lutowanie plytek ze spiekanych stopéw nagrzewa-
nych pradami wielkiej czestotliwosci®, »NOWyY sposéb
nltowal}ia elektrycznego®, , Elektryczne piece oporowe
o ma’lel pojemnosci cieplnei®, ,.Osiggniecia racjonali-
zatoréw radzieckich w dziedzinie metalizacji¥, inz.-el.
B, Sochor ,.Bezp_iepzniki cieplne dla ochrony piecéw
elektrycznych®. inz. Zb. Karasifiski »,Bezpieczenstwo
pracy przy uzytkowaniu. przeno$nych narzedzi elek-
trycznych®.

~WIADOMOSCI PKN“ Zeszyt 5/50 przynosi ar-
tykuty: inz. J. Kowalski ,,O0 nowe normy“, W. Ko-
ztowski .Rola i =zadania dokumentacii naukowej
w normalizacii¥, ,Normalizacja w hutnictwie*, ,Glad-
ko§é powierzchni gwintéw*, ,Kolejne zadania norma-

UTWORZENIE KOMITETU POSTEPU
TECHNICZNEGO

Komitet Ekonomiczny Rady Ministrow powotal do
zycia Komitet Postepu Technicznego, do ktérego za-
dan nalezy:

1)‘ wprowadzenie w gospodarce narodowej nowych
metod produkcyjnych, opartych o postep techniczny,
mechanizacje, automatyzacjg, przy$pieszenie proceséw
wytwérezych itp., .

2) wprowadzenie nowych ulepszonych modeli pro-
dukecii, ’

3) czuwanie nad realizacja wynikéw prac placé-
wek naukowych,

4) rozszerzenie doswiadezen produkeyjnych i przo-
dujacych zakladoéw, '

5) wprowadzanie usprawiefn i wynalazkéw do za-
kladéw pracy, a poza tym wszelkie inne zagadnienia
z zakresu postepu technicznego.

_ OBRADY ZARZADU ZW. ZAW. METALOWCOW

W polowie sierpnia br. odbyly sie wielkie obrady
Plenum Zarzadu Gléwnego Zwigzku Zawodowego Me-
talowcoéw, na ktorych oméwiono wyczerpujgco zada-
nia przemystu metalowego w Planie 6-letnim.

Uwypuklono wielki rozwoj jaki osiagnqé ma prze-
mys! budowy maszyn, warunkujacy rozbudowe ca-
tej gospodarki narodowej. Na tle tych wytycznych

MECHANIK

lizacii w budowie obrabiarek“ oraz projekty norm:
., Radetkowanie. Rodzaje i podziatki“, .Korby dwura-
mienne%, ,Przyrzady i uchwyty. Zarzutki“, ,,Radetka®,
,,Czopy gwintowe i gniazda smarownic*, ,,Zawory sma-
rowe przykrywkowe z blachy‘, ,,Zawory smarowe kul-
kowe 7 blachy*, ,.Gniazda zaworéw smarowych przy-
krywkowych i kulkowych z blachy®, ,Zawoér smaro-
wy kulkowy, ,Zawory smarowe kolnierzowe®, ,,Sma-
rownice kapturowe®,

"W zeszycie 6/50 zostal ogloszony artykut: ,,Kilo—
gram czy kilopond®“ (glosy dyskusji) oraz pt:olekty
norm ,,Smary state do tozysk tocznych. Warunki tech-.
piezne%, ,Olei emulgniacy do obrébki metali®. ,.0lej
CM do obrébki metali“. _Woek adbezvinv do va-
s6w pednych®, ,Smar do lin stalowych® ,.P}*Qba sfa-‘
tyczna $ciskania metali®, ,,Préba wytrzymatosci metali
na pelzanie przy rozciaganiu®, ,,Walcowka w k.regach.
Wymiary®, ,Walcéwka i prety do przeciagania przy
wyrobie §rub i nitéw*, ,Walcéwka i prety ptaskie do
wvrobu nakretek surowych®, ,Obrabiarki do metali.
Wymagania techniczne odbioru¥, -, Frezy do recznych
przyrzadéw z napedem mechanicznym. Rodzaje uze-
bien®. . Glowice gwinciarskie promieniowe* i poza tym
proiekty norm z dziedzinv maszvn rolniczvch. ]

W zeszycie 7/50 znajdujemy artykuly; ,0 n_ormah—
zacii w przemvéle maszyn i narzedzi ro]mczvch“‘;'.
.Uwaei do projektu norm maszyn zniwnych®, ,,Ta?gl
Poznanskie ze stanowiska normalizatora®, ,Zagadnie-
nie jakosci powierzchni w ZSRR* oraz proiekty norm.
_Aluminium hutnicze. Klasyfikacia“, ,Prety do wy-
robu $rub surowych. Wymiary*, , Naved obrotomierza.
Koncéwka®, ,Kolierze rozrusznikoéw®, ,Obsady do
zamocowania rozrusznikéw, ,Koncéwki rozruchowe
silnika i rozrusznika. Zakonczenie ktowe*, ,Opaski do
oznaczania przewodéw*, ..Gniazda $wiec lotniczych®,
.Waltki gietkie navedu obrotomierza‘“. ,Teki rysun-
kowe®, , Tuleie redukcyjne ze stozka 7 : 24 na stozek
Morse’a z gniazdem zabierakowym prostokatnym®
i z dziedziny maszyn i narzedzi rolniczych,

NI1KA

gospodarczych oméwiono Sprawe kadr, potrzebe szko-
Tenia narybku i doszkalania starych pracownik6w.

Podniesiono konieczno$¢é umasowienia i rozszerze-
nia wspdlzawodnictwa we wszelkiej postaci.

Zwrécono baczna uwage na wprowadzenie nowych
metod pracy oraz nowoczesnych przyrzadéw i urza- .
dzen, ktére podciggamy pod wspdlne miano ;postepu
technicznego* .

7 wielkim naciskiem podkre§lono konieczno$¢ uma-
sowienia ruchu racjonalizatorskiego oraz opracowania
nowych norm pracy, uwzgle;dniajacych postep tech-
niczy oraz usprawnionsy organizacje produkecji.

CENTRALNY INSTYTUT OCHRONY PRACY

W kwietniu br. powolany zostal do Zzycia na mocy
ustawy sejmowej Centralny Instytut Ochrony Pracy
(CIOP). Zadania Instytutu polegaja na organizowaniu
i prowadzeniu prac naukowo-badawczych z dziedziny
higieny i bezpieczenstwa pracy oraz urzadzeh zapo-
biegajacych chorobom zawodowym. Poza tym Insty-
tut ma za zadanie wsp6ldzialanie z instytucjami ochro
ny pracy w przemy§le, rolnictwie, lecznictwie, stuzbie
zdrowia, ze Zwigzkami Zawodowymi oraz z insty-
tucjami wydawniczymi, ktore opracowuja ksiazki z za-
kresu bezpieczenstwa i higieny pracy

Organem CIOP jest czasopismo ,Bezpieczenstwo
i Higiena Pracy'.
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Rok XXIII

WSPOLPRACA TECHNICZNA
POLSKO-NIEMIECKA

W lipcu odbylo sie w Warszawie pierwsze posiedze-
nie komisji statej wspélpracy technicznej i naukowej
miedzy Polskg a Niemieckg Republikg Demokratyczng.
W toku obrad podjeto szereg uchwalt zmierzajacych do
poglebienia wspédlipracy.

NAGRODY PANSTWOWE

Prezydium Rzadu przyznalo nastepujacym osobom
nagrody naukowe w dziedzinie nauk technicznych:

1) proJ. W. Wierzbickiemu za prace w dziedzinie
budownictwa,

2) prof. A. Polakowi za konstrukcje maszyny pa-
rowej,

3) orcf. W. Cybulskiemu za prace w dziedzinie
bezpieczenstwa w kopalniach.

4) inz. St. Sliwinskiemu za prace w dziedzinie pro-
jektowania urzgdzen do pomiaréw elektrycznych,

5) inz. J. Piotrowskiemu za prace w dziedzinie kon-
strukeji obrabiarek,

6) in2. E. Krzywickiemu za prace w dziedzinie
garbarsiwa, :

7) inz. W. Olszakowi za prace w dziedzinie bu-
downictwa,

8) inz K. Bohatyrowiczowt i mgr J. Liedke za uru-
chomierie produkcji penicyliny,

9) inZ..J. Dietrychowi, inz. S. Oppenheimowi, ins.
J. Wronskiemu, inz. E. Wzatekow: i ing. M. Paczosa —
za konstrukcje maszyn do wegla.

KOMORKI NORMALIZACYJNE

W mys$l zarzgdzenia Komitetu Postepu Technicz-
nego we wszystkich zakladach pracy powsta¢ maja
komorki normalizacyjne, do zakresu ktérych nalezeé
bedzie:

a) opracowywanie w porozumieniu z PKN norm
wewnetrznych,

b) opiniowanie projektow norm PKN,

c) sprawowanie kontroli nad stosowaniem w insty-
tucji norm wewnetrznych i norm PKN,

d) utrzymywanie w stanie aktualnym wzorcowybh
norm,

e) prowadzenie akcji szkoleniowej w zakresie nor-
malizacji oraz

f) wspoélpraca z PKN przy zglaszaniu wnioskéw
i opracowywaniu norm.

WSPOLZAWODNICTWO W ZAKRESIE
DOSZKALANIA ROBOTNIKOW

Sekretariat CRZZ powzigl ostatnio uchwalg o wpro-
wadzeniu wspélzawodnictwa w zakresie doszkalania
robotnikéw fabrycznych na miejscu pracy przy war-
sztacie i zaznajamiania ich z racjonalnymi metodami
pracy drogy bezposredniego przekazywania doswiad-
czen i nowoczesnych metod pracy przez przodowni-
k6w, racjonalizatoréw i personel techniczny zakladéw.

Ta newa forma wspdlzawodnictwa przyczyni sie
niewatpliwie do poglebienia wiedzy fachowej szero-
kich rzesz pracownikéw i podniesienia ich wy-
dajnosci.

MECHANIK

Zeszyt 9—10

KOMUNIKAT GEOWNEGO PELNOMOCNIKA
SPISU INZYNIEROW I TECHNIKOW

W zwigzku z zakonczeniem w dniu 20 pazdzier-
nika 1950 r. spisu inzynieréw i technikéw oraz osob
wykonujgcygh czynnosci, bgdz tez zajmujacych sta-
nowiska powierzane zazwyczaj inzynierom lub tech-
nikom, podaje sie do wiadomo$ci osob, ktére podle-
gajac, w mys$l ustawy z dnia 18 lipca br., spisowi nie
mogty z jakichkolwiek przyczyn zglosi¢ sie do reje-
stracji, aby natychmiast zawiadomily o tym Naczelng
Organizacje Techniczng — Rejestr Inzynieré6w i Tech-
nikéw, — Warszawa, ul. Czackiego 3/5, celem uniknie-
cia konsekwencji prawnych.

Nalezy wyraznie poda¢ imie, nazwisko, dokladny
adres zamieszkania, adres zakladu pracy, stanowisko,
zawé‘d, wyksztatcenie i powody niezgloszenia sie do
spisu. .

URZADZENIA I INSTALACJE POMIAROWE,
KONTROLNE 1 STERUJACE

W celu usprawnienia kontroli produkcji na kazdym
jej etapie Komitet Postepu Technicznego wprowadzaé
bedzie we wszystkich zakladach pracy urzgdzenia

i instalacje pomiarowe rejestrujace, stuzace do wy-
konywanla pomuaroéw z bliska 1 na odlegiosc, zwlasz-~

cza dla dokonywania pomiaréw i kontroli tempe-
ratury, cis$nienia, przeptywu cieczy i gazéw, okreslenia
poziomow, przeprowadzania automatycznych analiz,
ckre$lania wielkoSci elektrycznych itp.

STOSOWANIE PROMIENI PODCZERWONYCH

‘W frosce o usprawnienie produkcji Komitet Po-
stepu Technicznego naltozy! na poszczegdlne minister-
stwa obowigzek uruchomienia prac badawczych oraz
rozpowszechniania metod zastosowania w przemys§le
promien: podeczerwonych do suszenia lub grzania po-
wierzchni lakierowanych i miniowanych, uzwojen sil-
nikéw elektrycznych, tworzyw sztilcznych, ceramicz-
rrych, wtdkienniczych i papierniczych oraz produkiéw
spozywezych itp. )

Stosowanie promieni podczerwonych przyczyni sie
znakomicie do skrécenia cyklu produkcyjnego, jego

zmechanizowania i zwiekszenia higieny i bezpieczen-
stwa pracy.

ZAKEAD SLOWNICTWA TECHNICZNEGO
Zgodnie z zarzadzeniem Przewodniczacego PKPG

"z dnia 12 lipca 1950 r, utworzono w ramach Polskiego

Komitztu Normalizacyjnego — Zaklad Normalijzacyj-
ny Slownictwa Technicznego z siedziba w Warszawie.

Zadaniem tege Zakadu jest prowadzenie wszelkich
prac w gziedzinie slownictwa technicznego

PANSTWOWE TECHNIKUM KOQRESPONDENCYJNE
W NOWYM GMACHU

Panstwowe Technikum Korespondencyjne, ktoére
rozrasta sie z kazdym miesigcem, posiada obecnie prze-
szto 16.000 uczniow, studiujgcych dzialy: mechaniczhy,
elekiryczny, chemiczny, wldkienniczy i handlowy —
na poziomie szkoly zawodowej i liceum.

Od nowego recku kalendarzowego Technikum mie-
$ci¢ sie bedzie w nowym, wielkim i wspaniale urza-
dzonym gmachu przy ul. Poznanskiej rdég Wilczej
w Warszawie, gdzie oprécz sal wykladowych i pra-
cowni znajdowaé sie bedzie hotel dla przyjezdnych
uczniéw, ktorzy zdawaé beda egzaminy i przerabiaé
¢&wiczenia.
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Rok XXII1

WIADOMOSCI SIMP
KADRY TECHNICZNE W WALCE O POKOJ

) Ogélno-éwiatowa akcja na rzecz Pokoju ogarnela
wszystkie kraje, lecz najszerzej i zupeinie swcbodnie
rozwija sie w Krajach Demokracji Ludowej ze Zwiaz-
kiem Radzieckim na czele, gdzie przybrala imponujgce
rozmiary.

Polski Kongres Pokoju, obradujagcy w Warszawie
w dniach 1—3 IX Ybr. byl manifestacjg polskich mas
pracujgcych w walce o Pokoj

Zarzgd Gléwny Stowarzyszenia Inzynieréw i Tech-
nikéw Mechanik6w Polskich (SIMP) w imieniu swych
czlonkdéw, taczac sie z milionami ludzi pracy catego
$wiata, milijagcymi i walczacymi o Pokoéj, skierowat
do Prezydium Kongresu telegram nastepujgcej tresci:

»Zarzad Gléwny SIMP w imieniu swych czlonkéw
zapewnig, iz SIMP wlaczy si¢ w ogélno-Swiatows akcje
walki o pokéj, ze przez wytezong pracg moézgéw na-
szych, naszych wynalazeéw, przez walke o postep
techniczny, przyczyniaé sie bedziemy do realizacji Pla-
nu SzaScioletniego, ktérego przedterminowe wykona-
nie bedzie najlepsza odpowiedzig polskiego $wiata
pracy dang imperialistom i podzegaczom wojennym,

We wspolnym wysitku narodéw, ze Zwigzkiem Ra-
dzieckim na czele, utrwalimy pokéj, dzieki czemu kul-
tura, nsuka i technika stuzyé beda nie zagladzie,
lecz rozwojowi ludzkosci‘.

Naczelna Organizacja Techniczna reprezentujaca
caly polski $wiat techniczny, niezaleznie od telegramu,

skierowansgo do Pelskiego Kongresu Pokoju w War-
szawie -— wyslala pismo do Rady Bezpieczenstwa ONZ
na rece Przewodniczqcégo Jakuba Malika w Lake
Success w USA, nastepujacej tresci:

,Naczelna Organizacja Techniczna w imieniu wielo-
tysiecznych rzesz inzynieréw i technikéw polskich,
skupionych w jej szeregach sklada goracy protest
przeciwko agresji amerykanskiej i interwencji w we-
wnetrzne sprawy harodu koreanskiego. Inzynierowie
i technicy polscy, ktérzy ramie przy ramieniu z klasa
robotniczg odbudowali swéj Kraj ze zgliszcz i ruin
wojennych, jak najostrzej protestujg przeciwko zor-
ganizowanym na wzor hitlerowski barbarzynskim bom-

bardowaniom, prowadzonym przez imperialistéw ame-
rykanskich, niszczacym dorobek narodu koreanskiego,

dzielnice mieszkalne, szpitale, urzadzenia kulturalne,
siejgcym $mieré¢ i kalectwo wsrdod bezbronnej ludno-
$ci cywilnej — kobiet, starcéw i dzieci.

Inzynierowie i technicy polscy, potepiajac uzycie
zdobyczy nauki i techniki nie dla pokojowego budo-
wnictwea, a dla dziela zniszczenia, zadajg natychmia-
stoweg)y zaprzestania bombardowania bezbronnej lu-
dnosci, wycofania wojsk interwencyjnych z terytoriilm
Korei i uregulowania sprawy koreanskiej na drodze

‘pokojowej w my$l propozycyj przedstawiciela ZSRR,

zgloszonej na Radzie Bezpieczenstwa®.
E. M.

SIMP W REALIZACJI PLANU SZESCIOLETNIEGO

W dniu 21 lipca 1950 r. Sejm Ustawodawczy Rze-
czypospolitej] w obecnosci Prezydenta Polski Bole-
stawa Bieruta i cztonkéw Rzgdu uchwalit jednogtosnie
Ustawe o Planie Szescioletnim.

Ustawa Sejmowa o Planie Szeicioletnim stala sie
drogowskazem dla mas pracujgcych, wyznaczajac im
kierunek i cel rozwoju — socjalizm.

Plan SzeScioletni jest planem przebudowy i roz-
woju gospodarczego Kraju, w ktérym przemyst meta-
lowy ma dominujgcg role.

Przed cztonkami SIMP stoja powazne zadania, nie
tylko juko wykonawcami Planu na odcinku pracy
zawodowej, ale tez jako przedstawicielami zorganizo-
wanej grupy inteligencji technicznej, majacej na celu
niesienie postepu technicznego, podnoszenie kwali-
fikacyj zawodowych, bedacych pomostem miedzy na-
uka a warsztatem produkcyjnym.

SIMP w programie akcji odczytowej opracowat re-
feraty, majgce na celu jak najszersze zaznajomienie
pracownikéw przemystu metalowego z zadaniami i roz-
wojem poszczegdlnych odcinkéw przemystu, jak: mo-
toryzacyjnego, obrabiarkowego, drzewnego, lotniczego,
spawalniczego, budowy maszyn ciezkich, niezaleznie
od tego referat ujmujacy zagadnignia wspdélne dla
wszystkich galezi przemysiu metalowego.

Referaty te, omawiajgce postep techniczny oraz
wplyw wspoizawodnictwa 1 racjonalizatorstwa na
przedterminowe wykonywanie planéw technicznych,
beda wygloszone w ramach Stowarzyszenia jak i w za-
kladach pracy.

Wzmagajacy sie dzi$ ruch wspoétzawodnictwa pracy
we wszystkich zaktadach, jest dZwignig postepu tech-
nicznego, pomnaza szeregi racjonalizatoréw i przodo-
wnikow pracy w szlachetnym wspolzawodnictwie
o przedterminowe wykonanie Planu.

KONFERENCJA FABRYKACYINA SIMP

. W plerwszym kwartale 1951 roku SIMP projektuje
zorganizowanie Konferencji Fabrykacyjnej.

. Tematem Konferencji bedg zagadnienia technolo-
giczne i organizacyjne, zwigzane z produkcja prze-
mystu metalowego jak:

. planowanie produkcji dla zakladéow przemysitu me-
talowego,

opracowanie planéw operacyjnych,

‘konstrukeja i opracowanie pomocy fabrykacyjnych,

kalkulacja czasé6w roboczych (normowanie czaséow
wykonawczych),
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planowanie obcigzenia poszczegdlnych stanowisk
produkcyjnych,

obieg dokumentacji fabrykacyjnej, materia-
towej i sprawozdawcze].
Obecnie Plan Szeécicletni przewiduje znacznie

wieksze tempo rozwoju, znacznie szybszy wzrost pre-
dukcji, rozbudowe zakladow przemysiu metaiowego.

Konfereacja Fabrykacyjna bedzie mogla spelié do-
niostg role dla prawidlowego przebiegu planéw pro-
dukeyjnych, a przez to SIMP da powazny wklad w re-
alizacje Planu Sze$cioletniego.




Rok XXIII

Zeszyt 9—10

KONFERENCJA GLADKOSCI POWIERZCHNI

Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mechani-
kéw Poiskich (SIMP) . projektuje w IV kwartale br.

w Krakowie zorganizowanie konferencji naukowo-
technicznej, po$wieconej zagadnieniom gtadkosci po-
wierzchni obrabianych skrawaniem. Wysokie wska-
szniki wzrostu produkcji przemystu metalowego
'w Planic 6-letnim, szczegélnie przemysiu budowy ma-
szyn (wlaczajac w to $rodki bliskiego i dalekiego
transportu), jak i bogaty asortyment produktéw,
wzrost produkeji motoryzacyjnej, przejécie na masowa
produkcje powoduje, ze zagadnienie gladko$ci powierz-
chni jest dla przemysiu metalowego sprawa bardzo
wazna i pilna.

Zagadnienie Wlaéciwej gladkos$ci powierzchni ma
generalne znaczenie dla okresu pracy wszystkich ma-
szyn (zuzycie elementéw, zmniejszenie tarcia, podwyz-
szenie wytrzymalosci zmeczeniowej, odpornos¢ na ko-
rozje, dokladnos¢ pasowan), wplywa na podwyzsze-
nie jako$ci produkcji, a wprowadzenie ujednoliconych
wzorcow gladkosci wg obowiazujgcych norm spowoduje
potanienie produkcji.

Konferencja na temat gladkosci powierzchni jest
dalszym etapem prac zapoczgtkowanych przez SIMP
na Konferencji Obrabiarkowo-Narzedziowej, Konfe-
rencji w sprawie produkcji i zastosowania wegli-

kéw spiekanych, kPomiatrowej i Szybkos$ciowego Skra-
wania Metali, jest wynikiem dazenia do rozwigzywa-
nia zagadnien naukowo-technicznych dla ‘potrzeb na-
szego przemysiu. Wytwarzanie przedmioté6w o po-
wierzchniach w odpowiedniej klasie gladko$ci ma
specjalrie znaczenie pfzy produkcji masowej, ktoérej
wprowadzenie i rozszerzenie jest jednym z warunkow
podniesienia produkcji, przewidzianege w Planie
§-letnim. /

_Celema Konferencji- Gtadkos$ci PoWierzchni jest spo-
pularyzowanie zagadnienia i1 zaznajomienie szerszego
0g6tu mechanikéw z projektem normy gladkosci po-
wierzchni. Na konferencji omoéwione beds: struktura
powierzchni, wplyw obrdbki na strukture warstwy
powierzchniowej, metody pomiarowe oraz zastosowa-
nie norm gtadko$ci powierzchni.

Wyaiki Konferencji wywrg nievqatplivvie wplyw na
ekonomie proceséw technologiczny¢h.

Zagadnienia, ktore majg by¢ tematem Konferencji,
zostang ujete w fcrmie popularnej w referacie wpro-
wadzajacym, ktéry bedzie wydany duzo wczesniej
przed Konferencjg. Material opracowany w ten spo-
s6b bedzie wykorzystany na zebraniach dyskusyjnych
Klubéw Racjonalizatorskich.

S. P. INZ. JAN SZYSZKA

W dniu 9 lipca br. zmar? inz. Jan Szyszka.

Urodzony w 1907 roku, syn rolnika, potrafil uzy-
ka¢ w 1935 r. dyplom inzyniera-hutnika, laczac stu-
dia z pracg zarobkowa w f-mie Norblin w Glownie.
W tej samej fabryce pracowal! do wybuchu wojny.
W czasie wojny zaznajomil sie z zagadnieniami rol-
nictwa, pracujac w spotdzielni rolniczo-handlowej.

Po wyzwoleniu Polski z okupacji hitlerowskiej
natychmiast stangt do pracy w Wydziale Przemysio-
wym Lodzkiego Urzedu Wojewddzkiego, skad prze-
szed?! do Panstwowego Przedsiebiorstwa Traktoréw
i Maszyn Rolniczych na stanowisko inspektora tech-
nicznego, Nastepnie zostal powolany na stanowisko
Dyrektora Technicznego Centralnego Zarzadu Tech-
nicznej Obstugi Rolnictwa.. Zly stan zdrowia zmusit

Go do porzucenia piastowanego stanowiska. Podej-
muje wowczas prace naukowo-techniczng nad roz-
wigzywaniem probleméw zwigzanych z mechanizacja
rolnictwa pracujac jako doradca techniczny Central-
nego Biura Technicznego TOR,

Poza pracg i zajeciami zawodowymi zmarty po-
$wiecal sie rowniez pracy spolecznej. Byl jednym
z czynaych czlonkéw Stowarzyszenia Inzynierow i Te-
chnikéw Mechanikéw Polskich, pelnit funkcje cztonka
Zarzadu SIMP i Komisji Bibliotecznej NOT w Fodzi.

Smieré wyrwala Go z naszych szeregéw. Ogromny
wktad in2. J. Szyszki w prace majacg na celu rozwdj
potencjaiu technicznego Polski Ludowej, jak tez na-
szego Stowarzyszenia jest pieknym przykladem, ktéry
powinni nasladowa¢ Jego nastepcy.

LISTA CZLONKOW ZWERYFIKOWANYCH PRZEZ GLOWNA KOMISJE KWALIFIK.

ODDZIAL WARSZAWSKI

. Niemira Stanistaw, Warszawa, ul. Sienna 43 m. 1

. Drzewiecki Stanisitaw, Warszawa, ul. Brzeska 13 m. 15

. Kulwieé Mikotaj, Warszawa, ul. Stupecka 4 m. 18

..Niemezyk Jerzy, Czestochowa, ul. Zgody 11

. Tomezyk Jbézef, Komoréw, ul. Spacerowa 12

. Dargiel Zbigniew, Golgbki, ul. Srednia 5 dom pocztowy

. Patasz Zygmunt, Warszawa, ul. Grochowska 233

. Jatezak Jan, Warszawa, al. NiepodlegloSci 157

. Ciatkowski 2Zdzistaw, Warszawa, ul. 11-go Listopada 18a
m. 20

10. Jackowski Kazimierz, Warszawa, ul. Zlota 73 m. 5

11. Hempowicz Edmund, Warszawa, ul. Pulawska 114 m. 16

12. Wierzbicki Wactaw, Warszawa, ul. Kopininska 34 m. 15

13. Bielski Stanistaw, Warszawa, ul. Belwederska 44

14. Zebrowski Mieczystaw, Warszawa, ul. Wita Stwosza 23 m. 1

15. Bielecki Stefan, Warszawa, ul. Widok 29 m. 30

16. Filip Alfons, Malbork, ul. Ciepta 7

17. Ostrihanski Juliusz, Warszawa, ul. Narbufta 15a m. 7

18, Brzozowski Mieczystaw, Legionowo, ul. Pomorska 22

19, Batecki Czestaw, Warszawa, pl. Wilsona 10

20. Fedorowicz Eustachy, Warszawa ,ul. Krakowska 32
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21, Guntzel Bogdan, Warszawa, ul. Wiejska 17

22. G6éra Kazimierz, Warszawa, pl. Trzech Krzyzy 5 PKPG

23. Grazka Tadeusz, Warszawa, ul. Syrokmli 2 .

24. Gapinski Ryszard, Warszawa, ul. Siedzibna 31

25. Jakubowski Jozef, Legionowo, ul. Kopernika 7

26. Jackowski Bolestaw, Warszawa, ul. Srodkowa 3a

27. Laskowski Jo6zef, Warszawa, ul. Targowa 36

28, Karpiuk Mieczystaw, Warszawa, ul. Langiewicza 30

29, Kroczek Mieczystaw, Warszawa, ul. Kanalowa 9

30. Mauersberg Kazimierz, Podkowa Le$na, ul. Szczygla 2

31. Maysels Kulo, Sztokholm, ul. Karleragen 35

32, Parczynski Ryszard, Warszawa, ul. Krasinskiego 27

33. Sikorski Zdzistaw, Warszawa, ul. Konopacka 8§

34. Sliwa Stanistaw, Blonie k/W-wy, ul. Grodziska 7

35. Siedlanowski Marceli, Warszawa, ul. Klonowa 20

36. Tamowicz Szczepan, Warszawa, Angerska 19

37. Waszeczyk Czestaw, Warszawa, ul. Oslecka 22 .

38. Wawrzyniak Czestaw, Warszawa, ul. Noakowskiego <
Polskie Radio .

39. Watachowski Zbigniew, Warszawa, ul. Ludwiki 8

40. Wéjtowicz Eugeniusz, Warszawa, ul. Kamienkowska 33

41, Zacharski Zbigniew, Warszawa, al. Waszyngtona ida

42, Walkanis Mieczystaw, Zalesie Dolne, ul. Potudniowa 13
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Zeszyt 9—10

MECHANIK

__Rok XXIIT

DO PRENUMERATOROW PORADNIKA TECHNICZNEGO ,,MECHANIK*

Instytut Wydawniczy SIMP, ktory zostal postawiony w stan likwidacji, zawiadamia wszystkich prenume-

ratorow dziela zbiorowego Poradnik Techniczny mechanik,

Ze na podstawie porozumienia z Panstwowymi

Wydawnictwami Technicznymi, ktére przejely dziatalnosé IW SIMP na odcinku produkeji ksiazek tech-
nicznych — nie bedzie kontynuowana dalsza sprzedaz Poradnika w formie prenumeraty.

Natomiast Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, ktore beda wydawaé dalsze zeszyty Poradnika, doce-
niajac wielkie znaczenie tego rodzaju dziel dla szkotenia kadr technicznych w Planie 6-letnim, w checi udo-

stepnienia ich najszerszym rzeszom technikow — pestanowily

zt $,— a podwojnych do zi 18,—

Dystrybucja zajmie si¢ wqucznie Dom Ksigzki poprzez

W zwigzku z tym:

1) Instytut Wydawniczy SIMP w likwidacji wysle
we wiasnym zakresie zeszyt 7/8 z tomu I cz. 2 wszyst-
kim tym prenumeratorom, ktorzy uiScili przedptate
na powyzsze zeszyty przed 1, X. 1950 r. oraz zwroci
pienigdze wplacone przez nich na dalsze zeszyty, jak
rowniez roéznice wynikajaca z obecnej ceny ze-
szytu 7/8.

~ Wszyscy pozostali prenumeratorzy beda mogli za-
opatrzy¢ sie w wymienione zeszyty bezposrednio
w ksiegarniach Domu Ksigzki.
Cena zeszytu 7/8 wynosi zi 18,—.

2) IW SIMP w likwidacji wysle we wilasnym za-
kresie wydane przez siebie zeszyty 3 i 4 z tomu II
cz. 1. po cenach dotychczasowych wszystkim bez wy-
jatku prenumeratorom i zwroci pienigdze wplacone
przez nich na dalsze zeszyty tego tomu.

TRESC 9-10

»Szkolnictwo zawodowe w Planie 6-letnim* 369
1. ARTYKULY GLOWNE
Inz.-mech. Wtodzsmierz Mermon ,,Uchwyty i przy-
rzady pneumatyczne usprawniajg obrobke“ 371
Inz.-mech. Swomsiqw Jablonski ,,Wplyw kon-
strukeji na przebieg i wyniki obrobki
ciepinej* . 379
Inz.-mech. Edwa'rd Zmzhorskz ,,Dobor stall na
matryce i stemple na tle Polskich Norm* . 387 -
,,Dyskusja o doborze stali na narze;dzie skra-
wajace* 392
Int.-mech. Stamstaw Kunstette'r ,,mee;szeme
zuzycia stali szybkotngcej przez wlasciwa
konstrukcje narzedzi . 396
Inz, Mzeczybtaw Groolewski ,,Szybkoscmwe fre—
zowanie* . 401
Inz, Piotr Wrzosek ,,Szybkoscxowe toczeme na
tle prac Grupy Usprawnien Huty Gliwice“ 406
sZawijanie krawedzi blach“ W. Zmorz . 410
,.-Czujnik elektro- pneumatyczny“ Inz T, Sawzckz 413
,,memkl podinosne . jako pierwszy stopien do
. mechanizacji transportu wewnetrznego. Kon- -
strukcja potwozkéw i platform* I, B.. . . 414
Inz. Mikotaj Siluszek ,Prostowanie narzedzi“ . 416
»Przeglad Nowych Polskich Norm“ T. D. . . 417
~Wystawa aparatury naukcwo-badawczej“ J. O. 419

obnizyé cene zeszytow pojedynczych do

swoje agendy terenowe.

3) W ramach swoich zobowigzan Ww stosunku
do prenumeratoréw —IW SIMP rozeSle bezplatnie
oktadki do tomu I cz. 1 oraz do tomu IV cz. 1 Po-
radnika wszystkim swoim prenumeratorom bezpo-
srednio po otrzymaniu tych okladek z drukarni.

4) ITW SIMP nie przyjmuje dalszych przedptat ani
nowych zgtoszen na prenumerate Pieniagdze juz wpla-
cone lub wplacane obecnie— zostang zamteresowa-
nym zwrocone.

5) W sprawach zwigzanych z zagadmemarm re-
dakecyjnymi Poradnika Technicznego Mechanik na-
lezy zwraca¢ sie do Panstwowych Wydawniciw
Technicznych — Warszawa, ul. Poznanska 15, za$
odno$nie zakupu poszczegélnych zeszytéw, czy to-
mow — wylgcznie do Domu Ksigzki, ktéry przejat
od IW SIMP caly posiadany remanent Poradnika,
jak réwniez wszeikie wydane przez IW SIMP ksigzki.

ZESZYTU

II. POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Prof. dr inz. Robert Szewalski ,,Turbiny parowe“ 423
11I. POLSCY MECHANICY MOWIA PO
POLSKU
»W sprawie slownictwa elementéw maszyn 429
»Turbiny parowe“ stownik podstawowych poje¢ 430
1V. DZIAL OCLLEWNICZY
2. Michat Godlewski ,,Zeliwo z grafitem sfero-
idalnym® . e e e 432
Inz. Ireneusz Slezak ,Formowanie bezskrzyn-
kowe* . 435
Inz. Janusz Holtorp ,,O urzagdzemach bezp1eczen—
stwa pracy w przemysle odlewniczym ZSRR“ 439
»Czy wiecie, ze. . PR 7 71
V. DZIAL SAMOCHODOWY
Inz Anatoliusz Bednarczyk ,Sprawdziany do
potaczen wielowypustowych* 443
Inz.-mech. Jan Ignatowicz ,,Elektryczne c1agmk1
roln.c.e* Ce e . 4438
VIi. RACJONALIZACJA I USPRAWNIENIA 452
VII. BIBLIOGRAFIA . .. 457
VIII. KRONIKA . . 460
XI. WIADOMOSCI SIMP 462
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wARUNKI PRZEDPLATY | CENY CZASOPISM
NA ROK 1951

Instytucje wydajgce czasopisma techniczne, a mianowicie:

Naczelna Organizacja Techniczna,
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,
Wydawnictwa Komunikacyjne,

dziatajac na podstawie wytycznych Komisji Wydawnictw Technicznych przy Panstwo-
wej Komisji Planowania Gospodarczego,

biorac pod uwage doniostg role, jakg prasa techniczna powinna spetnia¢ przy realizacji
planu 6-letniego,

w dazeniu do uprzystepnienia literatury fachowej jak najszerszym rzeszom pracow-
nikow

ujednolicity warunki przedptaty i ceny czasopism na rok 1951.

Wysoko$¢ normalnej przedptaty zostata uzalezniona od objetosci czasopisma, przedptate ulgowa ustalo-
no dla wszystkich czasopism jednakowo w wysokosci zt 1,50 bgdz zt 3— za jeden zeszyt poszczegélnego
czasopisma bez wzgledu na objetosc.

Wyzej wymienione instytucje wydawnicze proszg urzedy, instytucje i przedsiebiorstwa gospodarki uspo-
tecznionej o zapewnienie w swych budzetach bgdz planach finansowo-gospodarczych na rok 1951 potrzeb-
nych na ten cel $rodkéw finansowych.

Ponadto uprasza sie zwigzki zawodowe, stowarzyszenia inzynieréw i technikéw, kluby racjonalizatoréw,
dyrekcje szk&t zawodowych oraz kota naukowe studentéow szkot wyzszych i szkét technicznych, aby przy-
stgpity do organizowania zbiorowej przedptaty czasopism technicznych.

1 Czasopisma wydawane przez Naczelng Organizacje Techniczng

grupa A
24 E . Przedptata Przedptata
) SRS 888 normalna ulgowa
Nazwa czasopisma 28S &S e
L EERE S 5 kwar- pét- 1 kwar- pot-

2 talna roczna talna roczna "0¢ZNa
ArchiteKtUra .o, mies. 15,- 45,- 90— 18— 18,- 36— 72—
Gospodarka W 0. d N @ .eeeeveeiiiiiiiiiiiiieee e mies. 730 230 45— 90— 9— 18— 36—
Inzynieria i BudowniCtWo.....ccoooeeiiiiiiiiinnninnnns mies. 9,- 2/— 54,- 18— 9— 18— 36—
Przeglad Elektrotechniczny.......occccooeeeeeieeiennnnnnn.. mies. 9- 27,- H4— 18— 9— 18,- 3B—
Przeglad Geodezyjny.....ccccoviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiineens mies. 6— 18— 3H— 72,- 9— 18— 3B—
Przeglad Mechaniczny.........ccccoceeiiiciiiiciniecie e mies. 6,- 18,- 36— 72— 9— 18— 3HB—
Pirzeglad PapierniCzy.....cccccoooiviimiuiieeeeeeeeeiiiins e mies. 450 1350 27— 54— 9— 18— 3HB—
Przeglad TechnNiCzny.....ccooiviiiiiiiiiiiiiiiceeeen, mies. 9— 27— H— 18— 45 9,- 18—
Przeglad Telekomunikacyjny.......ccoccovvviieiieiieennnnnn. mies. 6— 18,- 3B— 72— 9— 18— 36—
Przemyst ChemiCzny......ccocoiiiiiiiiiiiiiiiiieiees mies. , 12— 36— 72,- 14— 9o— 18— 36—
Technika LOtNiCzZa.....cooiiviiiiiiiiiiieieee e, kwart. 6,- 6- 12,- 24— 3,- 6— 12—
Technika Morza i Wybrzeza.........cccooeeeiieniineeennnnn. mies. 6— 18,- 36— 72,- 9,- 18— 36—

grupa B

Energetyka . mies. 6, - 18,- 36— 72,- 9,- 18,- 36—
Gazeta CUKIOWNICZA . ciiiuiuieiiieiiiie e mies. 450 1350 27,- 54,- 9,- 18,- 36—
Gaz, Woda i Technika Sanitarna........................... mies. 6- 18,- 36 - 72— 9,- 18,- 36,-
Materiaty Budowlane........c.ccooviiiiiiiiiiiiiiiiceen mies. 6,- 18,- 3,- 72,- 9,- 18,- 38—
MeEChANITK . .o mies. 9— 27,- 54— 108— 9,- 18— 36—
Papiernik o mies. 3,- 9- 18,- 36,- 45 9— 18,-
Przeglad Budowlany.........coooiiiiiiiiiiiiiienn e mies. 9,- 27,- 54,- 18- 9,- 18,- 36—
Przeglad SKOrzany.........cooociiiiiiiiiniiniiiiiiiiies mies. 450 1350 27,- 54,- 9,- 18,- 36—
Przeglad Spawalnictwa.........ccoviieiiiiiiiiiiiiiiiecieeeans mies. 450 1350 27,- 54,- g9,- 18,- 3B -
Przemyst Motoryzacyjny...coccooeeieiiiiiiiiiiiiieiieeeaenns kwart. 7,50 780 15,- 30— 3— 6,- 12,.-
Przemyst DIrZe@WRNY...coooiiiiiiiiiiiiiiieieeeieeeeee, mies. 450 1350 27,- 54,- 9,. 18- 3B —
Przemyst Rolny i SpPOZywWCzZy.....cocoviviviieiiiiiiieannns mies. 750 250 45— 90,- 9,- 18,- 36—
Przemyst WHOKIieNNiCzZy . .oooovveiiiieiiiiiiiiieieieeeeans mies. 9,- 27— 54— 108,- 9 - 18- 36—
Szkio i Ceramika...........c.....ooes mies. 450 1350 27,- 54— 9,- 18— 36—
Wiadomosci Elektrotechniczne e mies. 3 - 9,- 18.- 3b- 45 9- 18-
Wiadomosci Telekomunikacyjne......ccooccevveniiennnnns mies. 3,- 9,- l«,- 36,- 450 9, 18,-



2 Czasopisma wydawane przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

grupa A
O, o N Przedptata Przedptata
_ 88 5Tt normalna ulgowa
Nazwa czasopisma g;§ S 8)%NO) « o y N
NS 2 war- pot- war- pot-
© E) talna roczna "°“?™ talna roczna "¢#"€

Biuletyn Przemystu Materiatéw Ogniotrwatych, kon-

to PKO nr IlI-5571/110, adres admin: Gliwice, pot-

tabedzka 45 .....ccooeeieieee e, roczn. 6— - . 12— 6—
Przeglad Goérniczy, konto PKO nr IlI-5572/110, adres .

admin: Katowice, ul. Stawowa 19...................... mies. 9 - 27,- %4— 18— 9,- 18- 3B—
Hutnik konto PKO nr I1lI-5574/110, adres admin: )

Katowice, ul. Stawowa 19 .......ccccceeveeiieeueereeenes mies. 9 - 27,- S4— 18— 9— 18- 36—

grupa B

Cement, konto PKO nr 111-5313/110, adres admin:

Sosnowiec, Ul. 3 Maja 2 2 .o mies. 450 1350 27,- 54,- 9 - 18— 36—
Chemik, konto PKO nr 111-5570/110, adres admin-

Katowice, ul. Stawowa 19 ... mies. 450 13,50 27,— 54— 450 9 - 18,-
Nafta, konto PKO nr 1v*-2651, adres admin: Kra-

kow, tobzowska 4 9 ... e mies. 6,- 18,- 36— 72,- 9— 18- 36—
Przeglad odlewniczy, pismo nowe (bedzie wydawane

00 1.1 .5 1) oo - - - - mies. 6,- 18— 36— 72— 9— 18- 36—
Wiadomosci Gornicze, konto PKO nr 111-5573/110, )

adres admin: Katowice, Stawowa 19 . . . mies. 4,50 13,50 27— 54— 4,50 9 - 18—
Wiadomosci Hutnicze, konto PKO nr 111-5575/110, .

adres admin: Katowice, ul. Stawowa 19 mies. 4,50 1350 27,- 54,- 450 9— 18—

3. Czasopisma wydawane przez Wydawnictwa Komunikacyjne.

grupa A
Drogownictwo, konto PKO nr 1-8523, adres admin: .
Warszawa, ul. Kazimierzowska 52............ccc....... mies. 6,- 18— 36— 72,- 9,- 18,- 3B—
Motoryzacja, konto PKO nr 1-1955/110, adres admin:
Warszawa, ul. Zurawia 24a, m. 21 . mies. 450 1350 27— 54,- 45 9,- 18,-
grupa B

Pi-zeglad kolejowy, konto PKO nr 1-8523, adres
admin: Warszawa, ul. Kazimierzowska 52 mies. 750 250 45,- 90,- 9— 18— 36,-

Do korzystania z przedptat ulgowych sg uprawnieni:

W grupie A

Cztonkowie stowarzyszen technicznych zrzeszonych w  NOT przy abonowaniu co najmniej pieciu
egzemplarzy czasopism wydawanych przez PWT il WK poprzez oddziat NOT lub oddziat stowarzyszenia tech-
nicznego.

Studenci wyzszych uczelni przy abonowaniu co najmniej pieciu egzemplarzy poprzez kota naukowe lub
inne zrzeszenia studentéw wyzszych uczelni.

W grupie B

Czlonkowie zwigzkéw zawodowych przy abonowaniu co najmniej pieciu egzemplarzy poprzez oddziat
zwigzku, kota zwigzku lub rade zaktadowa.

Cztonkowie stowarzyszen technicznych zrzeszonych w NOT przy abonowaniu co najmniej pieciu egzem-
plarzy czasopism, wydanych przez PWT i WK poprzez oddziat NOT lub oddziat stowarzyszenia technicznego.

Studenci wyzszych uczelni przy abonowaniu co najmniej pieciu egzemplarzy poprzez kota naukowe lub
inne zrzeszenia studentdéw wyzszych uczelni.

Uczniowie szkdt zawodowych przy abonowaniu conajmniej pieciu egzemplarzy poprzez dyrekcje szkoty.

Kluby racjonalizatorskie przy abonowaniu co najmniej pieciu egzemplarzy.

Jednoczes$nie przypominany, ze sprawe przedptaty ulgowej czasopism wydawanych przez NOT dla czton-
kéw stowarzyszenn technicznych zrzeszonych w NOT reguluje Okélnik NOT znak 7461/8008/9008/50 z dnia
7 sierpnia br., przewidujacy ulgi przy indywidualnych przedptatach czasopisma ,Przeglad Techniczny* i je-
dnego czasopisma branzowego dla cztonkéw stowarzyszen zrzeszonych w NOT.



