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WZORUJMY SIE NA PRZODUJACEJ TECHNICE RADZIECKIEJ

Z kazdym rokiem pogtebia sie polsko-radziecka wspotpraca naukowo-techniczna i stale
wzbogacajg sie formy pomocy technicznej, udzielanej nam przez kraj przodujgcej na Swiecie

techniki. Znaczenie dotychczas otrzymywanej pomocy technicznej ze Zwiazku Radzieckiego
utuidacznia sie coraz bardziej w miare realizacji Planu 6-letniego. W oparciu o dostawe ra-

dzieckiego sprzetu inwestycyjnego i dokumentacji buduje sie i uruchamia wielkie zaklady
przemystowe, czotowe obiekty Planu 6-letniego.

Cenne i fachowe uwagi ekspertéw radzieckich umozliwiajga wykrywanie rezerw wew-
netrznych, przys$pieszaja realizacje naszych planéw gospodarczych. Jednocze$nie wytaniajg sie
nowe trudniejsze zadania, nowe problemy techniczne i naukowe, ktérych szybkie rozwigzanie
staje sie mozliwe dzieki wcigz wzrastajgcej pomocy kraju ziuycieskiego socjalizmu.

W naszej codziennej pracy korzystamy zaréwno z osiggnie¢ nauki radzieckiej jak i z do-
Swiadczen techniki radzieckiej, ktére zaptadniajg my$l tworczg naszych inzynierdw, technikéw
i racjonalizatoréw. A dosSwiadczenia te sa ogromne.

Osiggniecia lauretow Nagrod Stalinowskich potwierdzity jeszcze raz przed catym Swiatem
przewage techniki radzieckiej nad technika krajow kapitalistycznych. Ograniczajac sie nawet
wytacznie do odcinka techniki trudno bytoby w jednym a/rtykule opisaé wszystkie prace la-
ureatébw Nagrod Stalinowskich. Zajmiemy sie tylko niektérymi, azeby wskazaé jaka jest ich
tres¢ i jakie uzyska efekty gospodarka radziecka, dzieki zastosowaniu wyr6znionych prac
w dziedzinie techniki.

Grupa inzynieréw ,,Uralmaszzawoda“ pod kierownictwem Satowskiego zaprojektowata kro-
czaca koparke. Maszyna ta posiadajgca czerpak o objetosci 14 m i dbtugosci wysiegu 65 metrow
wykonywuje prace 10 tysiecy robotnikéw-kopaczy.

Grupa inzynierow pod kierownictwem inzyniera Szkudina zaprojektowata pompy ziemne.
Maszyna ta jednocze$nie wyrywa grunt, transportuje go i uktada w nasyp. Wydajnos$¢ urza-
dzenia — 250 tysiecy metrow szesciennych miesiecznie, transportowanie gruntu przy pomocy
wody dochodzi do 3,5 kilometra. Pompy ziemne juz sa stosowane przy budowie wielkich elek-
trowni wodnych. Powaznym osiggnieciem techniki radzieckiej jest praca zespotu inzynierdw
radzieckich pod kierownictioem Gridina, ktory skonstruowat i zastosowat w eksploatacji kom-
bajn weglowy dla wydobywania wegla w cienkich o matym upadzie poktadach grubosci 0,4
do 0,7 m. Kombajn zastepuje prace 32 tadowaczy i umozliwia wzrost wydajnosci o 80 procent.

Zespét specjalistbw pod kieroionictwem profesora Celikowa zaprojektowat podstawowy
agregat przemystu hutniczego, zgniatacz uniwersalny. Na radzieckim zgniataczu mozna stal
przetoalcowywac nie tylko na potfabrykat o kwadratowym profilu lecz réwniez na szerokie
piyty.

Radzieccy specjalisci pod kierownictwem akademika Dikuszina zbudowali pierwsza na Swie-
cie catkowicie zautomatyzoioang fabryke ttokéw dla silnikéw samochodowych. Wszystkie prace
w tej fabryce, wlaczajac kontrole i opakowanie toykonywuja maszyny automaty. Gospodarczy
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efekt nowej technologii: powierzchnia produkcyjna zmniejszyta sie trzykrotnie, wydajnos$é na
jednego robotnika wzrosta dziewieciokrotnie.

Nowag dziedzine fizyki — optyke ciat nieprzezroczystych — odkryta grupa uczonych i inzy-
nieréw pod kierownictwem profesora Sokotowa. Wynalazek ultradzwiekowego mikroskopu oraz
udoskonalenie metod ultradzwiekowej defektoskopii, dokonane przez te grupe otwiera nowe
pole badarn naukowych i technicznych. Mikroskop ultradzwiekowy pozwala ,,widzie¢" wnetrze
ciat nieprzezroczytych.

Grupie inzynierow pod kierownictiuem Andonieiua zostata przyznana Nagroda Stalinow-
ska za opracowanie i zastosowanie w eksploatacji nowej metody ochtadzania piecow marte-
nowskich. Autorzy wykorzystuja w swojej metodzie utajone ciepto parowania wody. Para
uzyskiwana w przewodach zostaje wykorzystana dla celéw technicznych i po kondensacji
wraca z powrotem do instalacji chtodniczej. Nowy system ochladzania powaznie przediuza
czasokres eksploatacji piecow martenowskich.

Grupa specjalistow Nikolajenko, Ulitowski i Getman opracowata metode otrzymyiuania
cienkiej blachy bezposrednio z plynnego staliwa. Skonstruowana przez tych wynalazcéw ma-
szyna formuje ptynny metal w blache grubosci od 0,5 mm. Dzieki ominieciu koniecznosci odle-
wania wlewkow, wielokrotnych nagrzeiuan oraz walcowania, przy zastosowaniu tej metody ko-
szty wiasne zmniejszajg sie wielokrotnie, a mianowicie: zuzycie energii elektrycznej — 15 krot-
nie, paliwa 8-krotnie, wody 12-krotnie, nakltady produkcyjne na jedng tone produkcji 3-krot-
nie, antykorozyjna wytrzymatos¢ — 10-krotnie wieksza od stalowej blachy.

Inzynierowie Wotkow i Sadowski wynalezli sktad kapieli dla cieplnej obrobki stali, ktéra po-
zwala na uzyskiwanie jasnej powierzchni po hartowaniu. Umozliwia to zastosoiuanie obrobki
cieplnej po ostatecznej obrébce mechanicznej. Przy zastosowaniu tej metody petny cykl pro-
dukcyjny niektéorych wyrobéw redukuje sie o jedng trzecia.

Grupa budowniczych pod kierownictwem akademika KuzZniecowa opracowata i zastosowata
w praktyce konstrukcje wielopietrowych doméw mieszkalnych o montowanym szkielecie
zelbetonowym i ptytach zelbetonowych.

Powazne sg réwniez osiggniecia wielu gmep stachariowcdiu i racjonalizatorow we wszyst-
kich prawie dziedzinach produkcji.

Wymienione prace stanowig zaledwie utamek osiagnie¢ ostatniego okresu w unelkim poste-
pie technicznym Zwigzku Radzieckiego.

W naszych biurach konstrukcyjnych i projektowych, laboratoriach i Instytutach Nauko-
wo-Badawczych polscy inzynierowie, technicy i naukowcy roziuigzujg wiele problemow tech-
nicznych, konstruujg nowe maszyny, opracowujg projekty zaktadéw przemystowych w ramach
Ptanu 6-letniego.

Wazne jest, azeby w siuoich pracach nasi specjalisci w maksymalnym stopniu wykorzy-
stali mozliwe do zastosowania w naszych warunkach zdobycze i osiggniecia nauki i techniki
radzieckiej. Naszym zadaniem jest przyswojenie przekazywanych nam juz doswiadczen tech-
nicznych, petlne wykorzystanie i przestudiowanie przez wszystkich zainteresowanych — przez
pracownikéw biur konstrukcyjnych, biur projektowych, instytutbw — otrzymanej ra-
dzieckiej dokumentacji technicznej, rozpowszechnienie i popularyzoiuanie techniki radziec-
kiej w naszym kraju.

Opierajac sie na przodujacej technice radzieckiej przyspieszamy realizacje Planu 6-letniego.

inz. Michat Borowy

NAUKA | LITERATURA RADZIECKA
PRZODUJE W WALCE

O POSTEFP | PO KOIJ'!
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NOWE RADZIECKIE TOKARKI

MECHANIK

Zeszyt 11

POCIAGOWE | KARUZELOWE

Artykut niniejszy, opracowany na podstawie pracy P. M. Pienkowa
»Nowyje tokarno-wintoreznyje i karuselnyje stanki“ ogtoszonej w czaso-
pismie ,Stanki i instrument“ zeszyt 6/51, podaje: wptyw stosowania no-
wych materiatdw i konstrukcji nozy na budowe obrabiarek oraz opisy
radzieckich tokarek pociagowych mod. 1616, 1615, 161611, 164 i tokarek
karuzelowych mod. 1551, 1551B, 1553, 1181, 1556, 157.

I.  Uwagi ogodlne

W okresie powojennego planu piecioletniego
ilos¢ produkowanych obrabiarek w Zwigzku
Radzieckim zostata bardzo powaznie zwiekszo-
na. Bylo to wynikiem zwiekszenia ilosci wy-
tworni  obrabiarek, ich specjalizacji, rekon-
strukcji dawniej istniejgcych zakladéw oraz
rozwoju ruchu przodownictwa pracy.

llosciowemu wzrostowi wytwdrczosci towa-
rzyszyto podniesienie poziomu technicznego pro-
dukowanych obrabiarek, zwiekszenie liczby ty-
powych wymiaréw, szybkobieznosci, mocy, stop-
nia mechanizacji i automatyzacji, dokladnosci
i trwatosci. Ponadto nowobudowane obrabiarki,
charakteryzujg sie obnizeniem pracochtonnosci
ich wykonania oraz obnizeniem kosztéow eksplo-
atacji.

Szeroki rozwéj w Zwigzku Radzieckim szyb-
kosciowych metod obrobki metali i wprowadze-
nie wysokowydajnych weglikéw spiekanych,
jak: T510, TI5K6, T30K4, BK8, BK6, BK3
wptynety szczegélnie na zwiekszenie szybko-
bieznosci obrabiarek oraz ich mocy. Celem zo-
rientowania sie jak na zwiekszenie szybkosci
skrawania oraz mocy wptywa przejscie z narze-
dzi ze stali szybkotnacej, na narzedzia z wegli-
kéw spiekanych zestawiono tablice I, w ktorej
podano szybkosci skrawania i moce dla réznych
gatunkéw materiatdw obrabianych przy stalej
gtebokosci skrawania g — 2 mm oraz posuwie
p = 0,5 mm/obr. Z tablicy tej widaé, ze przy
toczeniu stali typu 0035 przejscie z narzedzi ze
stali szybkotngcej na narzedzia z weglikow
spiekanych powoduje powiekszenia szybkosci
skrawania 7,5 krotnie. Podczas skrawania
stali typu 0055 — odpowiedni wzrost jest 8,6
krotny. Mozemy wiec stwierdzi¢, ze im wigksza
jest wytrzymatos¢ obrabianego przedmiotu,
tym wiekszy jest wzrost szybkosci skrawania,
wynikly przez zastosowanie weglikéw spieka-
nych.

Podobnie przedstawia sie sprawa wzrostu
mocy obrabiarki przy przejsciu z narzedzi ze
stali szybkotngcej na narzedzia z weglikow
spiekanych. A wiec przy skrawaniu stali typu

TABLICA |

i i Obrabiana stal
Materiat narzedzia

0035 0045 0055

Sskzék\’l\'f;ﬁ; wegliki spiekane 195 162 128
m/min stal szybkotnaca 26 21 15

wegliki spiekane 7,6 7 6,4

Moc kW stal szybkotnaca 131 1,15 0,89

0055 moc wzrasta 7,2 razy, a przy stali typu
0035 wzrost ten jest 5,8 krotny.

Ogoblnie mozemy stwierdzi¢, ze wzrost inten-
sywnosci obrobki na skutek wprowadzenia na-
rzedzi z weglikéw spiekanych jest tym wiekszy,
im wieksza jest wytrzymatosé obrabianego ma-
teriatu.

TABLICA 11

Szybkos¢ skra-

Posuw wania v m/min
P Materiat noza przy gtebokosci
mmobr. skrawania g mm
05 1 2 4 8
01 wegliki spiekane 310 300 -
' stal szybkotngca 325 315 —
016 wegliki spiekane 275 250 240
' stal szybkotnaca 325 30 285
025 wegliki spiekane 260 225 200 185
' stal szybkotnaca 305 29 275 25
05 wegliki spiekane 160 143 133 128
' stal szybkotnaca 2r 25 23 20
1 wegliki spiekane 110 101 98
stal szybkotngca 205 18 16

W tablicy Il podano warunki skrawania pod-
czas toczenia stali typu 0055 narzedziami z weg-
likbw spiekanych oraz ze stali szybkotnacej
przy zachowaniu okresu trwatosci ostrza 240
minut. Z tablicy tej mozemy wyciggnaé¢ wnio-
sek, ze ze zmniejszeniem posuwu szczeg6lnie
silnie wzrasta szybko$¢ skrawania przy zasto-
sowaniu weglikow spiekanych zamiast stali
szybkotngcej. | tak przy posuwie p = 1 mm/obr.
szybko$¢ skrawania wzrasta 5,5 krotnie, zas
przy p — 0,1 mm/obr. — 9,5 krotnie.

Jak wprowadzenie weglikéw spiekanych, ja-
ko materiatlu narzedziowego, wptywa na zwiek-
szenie mocy obrabiarek, wida¢ dobitnie z tabli-
cy lll, podajacej warunki skrawania przy to-
czeniu stali o wytrzymatosci Rr =70 kG/mm2
nozami z weglikdw spiekanych i ze stali szybko-
tnacej.

W dalszej czesci artykutu uzywaé bedziemy
pojeé: ,obrébka zgrubna“ i ,obrébka wykan-
czajaca“. Nalezy zwro6ci¢ uwage, ze pojecia te
sg wzgledne i zaleza od rodzaju wytwdrczosci.
I tak np. ,obrébka zgrubna“ w warunkach wy-
tworni wytwarzajgcej doktadne aparaty moze
odpowiadac ,obrdbce wykanczajacej* w wy-
twoérni -budujacej przecietnego rodzaju maszy-
ny.
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TABLICA 111
Warunki skrawania przy toczeniu stali o wytrzyma-

tosci Rr = 70 kG/mm2 nozami z weglikéw spiekanych
i ze stali szybkotnacej
Gtebok. skr. Szybkos¢ Moc
g i posuw P Materiat narzedzia skrawania KW
axp v m/min

2% 05 stal _szybk<?tnaca 25 12
wegliki spiekane 140 58
X1 stal szybkotngca 18 25
wegliki spiekane 100 17

W tablicy IV podano wartosci graniczne,

okreslajagce obrobke zgrubng i wykanczajaca,
wiasciwe w warunkach przecietnej produkcji
maszyn. Z tablicy tej stwierdzamy, ze widr
o przekroju 1mm2 (g X y = 2 X 0,5) otrzy-
mujemy przy obrobce poétzgrubne;j.

TABLICA IV
Rodzaj obrébki Zgru' POk Wykan-
na zgrubna czajaca

Gleboko$¢ skrawaniagmm > 5 2-f-5 < 2
Posuw P mm/obr >0,4 O=g <0,2
Przekrdéj widra (warstwy .o
skrawanej) F = g mp mm2 > 2 O¥ = <05
Zapotrzebo- noze ze stali
wanie mocy szybkotnacej > 2 0572 <05
przez obra- noze 7 wegli-
biarkewkW 4w spielg.g > 12 4-t-12 <4

W dalszym ciagu mozemy stwierdzi¢, ze do
obrébki  polzgrubnej  (widr o przekroju
2 X 05 = 1 mm2) stali 0035, 0045 lub 0055,
przy wykorzystaniu narzedzia z weglikéw spie-
kanych, moc tokarki powinna wynosi¢ od 6,4
do 7,6 kW. Dla prowadzenia obrébki zgrubnej

MECHANIK
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widrem o przekroju 5 mm2— moc tokarki po-
winna byé rzedu 20 kW.

Jakiej zmianie ulegata charakterystyka budo-
wanych obecnie w ZSRR obrabiarek wida¢ z
tablicy V.

Rys. 1. Tokarka pociagowa — mod. 1616.

Na rys. 1 przedstawiono tokarke pociggowa
mod. 1616 konstrukcji 1949 roku. Tokarka ta
umozliwia petne wyzyskanie narzedzi z wegli-
kéw spiekanych przy obrébce wykanczajgcej
stali oraz czesciowo przy obrobce kolorowych
i lekkich stopéw. Nadaje sie ona ponadto do ob-
robki potzgrubnej. W zasadzie tokarka ta nie
jest przystosowana do obrébki zgrubnej.

Petlne wyzyskanie narzedzi z weglikéw spie-
kanych przy obrobce kolorowych i lekkich sto-
poéw jest uwarunkowane mozliwoscia stosowa-
nia wysokich szybkosci skrawania — przy ob-
robce zas zgrubnej, duzych mocy obrabiarki.

Spetnienie tych wymagan na obrabiarce typu
uniwersalnego jest trudne do uzyskania i z re-
guly prowadzi do ztozonej konstrukcji obra-
biarki, a wiec do jej wysokiej ceny.

TABLICA V
Poréwnawcze zestawienie podstawowych cech charakterystycznych tokarek radzieckich starej i nowej kon
n strukcji
- . .. Zakres predkosci obr. Zakres . Stosu-
Srednica to-  lloS¢ i N L. pPosUWOW Moc Ciezar nek
: wrzeciona obr/min llos¢ -
Rok czenia nad  stop. . mm/obr cie-
Model . stopni cle
NF wyko- tozem X pred. obr. 9/ zaru
nania najw. dlug.  wrze- zwi(—;?ksz posu- % % do
tocz.wktach ciona ~od  do % ot WOW o od  do kW aide kG cie- Mmocy
szyb. mocy zaru KGKW
1615 1933 320 X 750 8 26 492 m — 40 0,06 2,73 15 — 850 — 565
1615M 1948 320 X 750 8 44 1000 103 40 006 27 2,2 47 980 1 445
1616 1949 320 X 750 12 44 1980 302 70 006 24 43 186 1900 122 440
1D62 1932 400 X 1000 18 12 600 — 35 012 215 35 — 1600 — 450
1A62 1949 400 X 1000 24 11,5 1200 100 35 0,08 159 78 100 2200 38 280
1620 1950 400 X 1000 ciggly 18 3000 400 33 005 2 13 270 3700 130 280
1D63 1933 615 X 1500 18 9,6 480 — 015 2,65 6,8 — 3450 — 500
1D63A 1950 615 X 1500 18 14 750 58 015 265 10 46 3450 — 345
1D64 1934 800 X 3000 12 8 362 — 022 314 n | - 6650 600
164 1950 800 X 3000 12 75 750 100 022 314 22 100 14000 110 640
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Rok XXIV

Rys. 2. Tokarka z urzadzeniem do kopiowania o stero-
waniu elektrycznym.

Znacznie bardziej celowe jest projektowanie
i wytwarzanie obrabiarek mozliwie prostej kon-
strukcji. Na rys. 2 przedstawiono tokarke o mo-
cy 24 KW, czesSciowo zautomatyzowang, prze-
znaczong do obrobki wa-
téw o stopniowych S$redni-
cach, narzedziami z wegli-
kéw spiekanych. Obrdbka
odbywa sie metoda kopio-

MECHANIK
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W wielu nowych tokarkach zastosowano wy-
dzielony naped wrzeciona (skrzynka predkosci,
umieszczona w podstawie tokarki), nowoczesne
utozyskowanie toczno-rolkowe wrzeciona, scen-
tralizowane sterowanie jednym koétkiem recz-,
nym, preselekcje szybkosci wrzeciona oraz po-
suwow, automatyczne sterowanie ruchéw po-
mocniczych, centralne, automatyczne smarowa-
nie, zabezpieczenie prowadnic przed zanieczysz-
czeniem itp.

Na rys. 3 przedstawiono uproszczony sche-
mat kinematyczny tokarki pociggowej model
1616, ktoérej widok ogolny przedstawia rys. 1.
Moc tej tokarki jest 3 krotnie, a najwieksza
szybko$¢ obrotowa wrzeciona 4 krotnie wiek-
sza, od analogicznej tokarki dawniejszej kon-
strukcji modelu 1615. Jako szczeg6lne cechy
konstrukcyjne tokarki mod. 1616 mozna wy-
mienic :

wy, przy zastosowaniu
sterowania elektrycznego.
Wielkoscig swojg odpo-
wiada ta tokarka mode-
lowi 1D62 — konstrukgcji 3i U-tri
1932 r. 1

Nalezy podkresli¢, ze Jiafa 1lii;
tokarka ta, podobnie jak Tiiop o priY
wszystkie typy nowocze- —JL L
snych tokarek pozwala na Tk Ny

petne wyzyskanie wspoét-
czesnych narzedzi z wegli-
kéw spiekanych wolframo-
wych oraz wolframowo-ty-
tanowych, a wiec posiada
odpowiednio wysokie szyb-
kosci obrotowe wrzecion,
znaczng moc oraz Sztyw-
nosé konstrukgji.

Powazny postep w obrébce skrawaniem, kto-
ry zaznaczyt sie w ostatnich latach, stawia kon-
struktorowi obrabiarek szereg nowych zadan,
przy czym najwazniejsze z nich sg nastepujace:

a) zwiekszenie szybkobieznosci i mocy obra-
biarek, przy jednoczesnym zwiekszeniu wspot-
czynnika sprawnosci napedu,

b) zapewnienie swobodnego odprowadzania
wibréow oraz bezpieczenstwa robotnika.

c) powiekszenie sztywnosci, odpornosci na
drgania oraz doktadnosci obrdébki,

d) wprowadzenie mozliwie najszerszej uni-
fikacji konstrukcji obrabiarek, dzieki czemu
uzyska¢ mozna warunki wielkoseryjnego wy-
twarzania.

Il. Tokarki pociggowe
Nowe konstrukcje radzieckich tokarek pocia-
gowych charakteryzyjg sie 2 do 3 krotnym
zwiekszeniem mocy w stosunku do analogicz-
nych modeli budowanych uprzednio.

Rys. 3. Uproszczony schemat kinematyczny
tokarki mod. 1616.

a) sztywne toze umocowane na jednolitej
podstawie;

b) przeniesienie skrzynki predkosci wrzecio-
na do podstawy tokarki i umozliwienie napedu
wrzeciona za posrednictwem przektadni o bez-
stopniowej zmianie predkosci (tzw. wariatora)
lub tez innego rodzaju napedu;

c) umieszczenie przektadni pasowej (pasy
klinowe) na zewnatrz obrabiarki, dzieki czemu
uzyskuje sie tatwos¢ wymiany pasow;

d) stozkowa koncéwke wrzeciona, uniemozli-
wiajgcg samoodkrecanie sie uchwytu;

e) zakrytg skrzynke zmiany posuwéw z do-
datkowym sterowaniem;

f) nowoczesng konstrukcje skrzynki supor-
towej, umozliwiajgcg prace do zderzakow;

g) wygodne sterowanie ruchéw suportu;

h) tarcze skalowe o duzych $rednicach;

i) estetyczny wyglad zewnetrzny.

Wrzeciono uzyskuje predkosci w granicach
253 do 1980 obr/min od silnika o mocy 4,5 kW
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poprzez skrzynke predkosci, umieszczong w pod-
stawie tokarki, a nastepnie przekladnie pasowg
bezposrednio na wrzeciono (z wylgczeniem
przektadni odboczkowej we wrzecienniku).
Grupe nizszych predkosci wrzeciona uzyskuje
sie przez przekfadnie odboczkowa. Przednie to-
zysko wrzeciona toczne-rolkowe umozliwia ka-
sowanie luzéw. Wrzeciono jest odciazone od na-
ciggu pasa. Zmiane predkosci obrotowej wrze-
ciona dokonuje sie jednym kétkiem recznym.

Umieszczenie skrzynki predkosci w podsta-
wie tokarki wpltywa na zmniejszenie sie nagrze-
wania wrzeciennika, co z kolei powaznie wpty-
wa na zwiekszenie doktadnosci pracy obra-
biarki.

Bezposredni naped wrzeciona przez przekiad-
nie pasowa w strefie wysokich szybkosci (z wy-
taczeniem przektadni odboczkowej) umozliwia
uzyskiwanie dobrej gladkosci powierzchni
przedmiotu obrabianego, a ponadto powoduje,
ze wspotczynnik sprawnosci jest wysoki.

Suport narzedziowy z imakiem czteronozo-
wym, zaopatrzony jest w urzadzenie, umozli-
wiajgce szybki reczny dosuw i odsuw, potrzeb-
ny podczas nacinania gwintow.

Mechanizm ruchu posuwowego pozwala na
automatyczne wylaczenie przez zderzaki ruchu
posuwowego, zaréwno podtuznego jak i poprze-
cznego. Mechanizm ten jest zaopatrzony w
urzgdzenie zabezpieczajgce przed przecigze-
niem oraz urzadzenia do blokowania jednocze-
snych wiaczenn ruchu suportu przez $rube po-
ciggowa, przer walek pociggowy i zebatke, a
takze posuwodw poprzecznych. Tokarka jest wy-
twarzana w dwoéch wykonaniach: o normalnej
doktadnosci (mod. 1616) oraz o zwiekszonej do-
ktadnosci (mod. 1616 11).

Nastepna z kolei wymiarowo wiekszg tokarka
(o najwiekszej Srednicy toczenia nad tozem
400 mm i dtugosci toczenia 1000 mm) jest mo-
del 1620

Rys. 4. Przektadnia (wariator) do bezstopniowej zmiany
predkosci wrzeciona tokarki mod. 1620.

Tokarka posiada naped wrzeciona, o bezstop-
niowo zmiennej predkosci, przy pomocy prze-

MECHANIK

Rok XXIV

ktadni ciernej (wariatora — rys. 4) projektu
Swietozaworowa, z mechaniczng synchronizacja
sprzegiet i przesuwnych két zebatych w okre-
sie przetgczania. Do przetaczania predkosci za-
stosowano urzadzenie z krzywkowym bebnem
sterujgcym. Naped tego urzadzenia odbywa sie
od odrebnego silnika elektrycznego przez prze-
ktadnie pasowa oraz dwie przektadnie $limako-
we. Urzadzenie to pozwala na nastawienie do-
wolnej szybkosci obrotowej wrzeciona przez na-
cisniecie przycisku.

Predkosci obrotowe wrzeciona w granicach
od 750 do 3000 obr/min uzyskuje sie od silnika
gtbwnego przez przekladnie bezstopniowa
(wariator) oraz przektadnie paséw klinowych
bezposrednio na wrzeciono. Nizsze predkosci
wrzeciona — przez przektadnie zebate o prze-
tozeniu 1 :4i 1 :6.

Przekréj wrzeciennika i sposéb utozyskowa-
nia tej tokarki przedstawiono na rys. 5. Przed-
nie utozyskowanie wrzeciona stanowi dokladne
tozysko rolkowe o stozkowym otworze pierscie-
nia wewnetrznego, przy czym ustalenie poosio-
we uzyskuje sie przez tozyska kulkowe promie-
niowo-oporowe. W tylnej czesSci wrzeciono po-
siada pojedyncze tozysko kulkowe.

Skrzynka posuwow pozwala uzyskaé rozne
skoki gwintow bez stosowania kot zebatych
zmianowych. Sterowanie skrzynki odbywa sie
przy pomocy 2 raczek; odpowiedni wskaznik
pozwala odczyta¢ bezposrednio wielko$¢ posuwu
lub skok gwintu.

Przy toczeniu dokladnych gwintéw przektad-
nie zebate skrzynki zostajg wytaczone.

Konstrukcja suportu charakterystyczna jest
tym, ze przesuw gdrnych sanek narzedziowych
jest rowniez mechaniczny, co umozliwia tocze-
nie stozkéw o duzych kagtach wierzchotkowych.

Rys. 6 przedstawia uproszczony schemat Kki-
nematyczny ciezkiej tokarki pociggowej —
mod. 164, wprowadzonej za-
miast dotychczasowego typu
1D64. Naped tokarki naste-
puje od silnika elektryczne-
go przez przekladnie pasowg
(pasy klinowe) i skrzynke
predkosci oryginalnej kon-
strukcji, o wysokim wspo6t-
czynniku sprawnosci. Prze-
taczenie szybkosci wrzeciona
odbywa sie przy pomocy
urzadzenia hydraulicznego z
preselekcja. Wrzeciono po-
siada trzy tozyska, z ktorych
przednie i tylne stanowig
dwurzedowe tozyska rolkowe
z gniazdem stozkowym, $rod-
kowe za§ — jednorzedowe
rolkowe. Skrzynka posuwow
pozwala na toczenie gwin-
tow o réznych skokach bez
potrzeby  stosowania kot
zmianowych. Sterowanie skrzynki odbywa sie
przy pomocy minimalnej ilosci dZzwigien.
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kierunku wzdtuznym i poprzecznym, przez za-
stosowanie do tego celu odrebnego silnika elek-

trycznego.

Skrzynka suportowa
posiada 4 sprzegta elek-
tromagnetyczne, umoz-
liwiajgce wigczanie ru-
chow posuwowych
wzdtuznych i poprzecz-
nych oraz zmiany Kie-
runku ruchu.

Konik  zaopatrzony
jest w  wbudowany
kiet obrotowy.

Autor artykutu oglo-
szonego w czasopisSmie
~Stanki i instrument”
P. M. Pienkéw naswie-
tla krytycznie nowe ty-
py radzieckich tokarek
pociagowych i stwier-
dza, ze:

a) Obrabiarki te po-
zwalajg na pelne wyko-
rzystanie wspotczes-
nych weglikéw spieka-
nych.

b) W niektérych o
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Rys. 5. Wrzeciennik tokarki mod. 1620.

Suport krzyzowy posiada poépieszne ruchy w brabiarkach wystepuja jednak przerosty niekto-

il 1

n
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1

rych charakterystyk obrabiarki lub stopnia
automatyzacji, co prowadzi do zbyt zlozonej
konstrukcji i podrozenia obrabiarki. Dla przy-
kfadu autor podaje, ze w tokarce mod. 1620
przyjeto zbyt wysoka gérna predkos¢ obrotowa
wrzeciona (3000 obr/min).

¢) Nie wykorzystano w petni mozliwosci ja-
kie daje unifikacja konstrukcji obrabiarek. Nie
wykorzystano np. przedwojennego doswiadcze-
nia projektowania zunifikowanych obrabiarek
dla Zaktadoéw lzewskich oraz metody projekto-
wania tokarek o wzniosie kidw 200, 300 i 400

Rys. 6. Uproszczony schemat kinematyczny ciezkiej

tokarki mod. 164.
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w Zaktadach ,Krasnyj Proletarij*. W dalszym
ciggu wg zdania P. M. Pienkowa nalezy budo-
wac uniwersalne tokarki pociagowe zunifiko-
wane, a na ich bazie, tokarki o zautomatyzowa-
nej obstudze.

Pojecie o obrabiarce uniwersalnej, jako o ma-
szynie przeznaczonej dla produkcji seryjnej,
powinno by¢ zmienione. W zakladach o seryj-
nej produkcji takie obrabiarki sa dotychczas
stosowane zamiast wysokowydajnych tokarek
wielonozowych lub tez pétautomatycznych na-
dajacych sie do szybkiego przezbrojenia i przy-
stosowanych do pracy narzedziami z weglikéw.
Oprécz normalnych tokarek uniwersalnych na-
lezy wytwarzac¢ tokarki uproszczone, przezna-
czone np. dla stacji obstugi rolnictwa itp.

I11. Dwustojakowe tokarki karuzelowe

W celu stworzenia najwiasciwszego asorty-
mentu dwustojakowych tokarek karuzelowych,
zasadnicze wielkosci tych obrabiarek (najwiek-
sza Srednica obrabianych przedmiotéw) w za-
kresie $rednic od 1600 do 5000 mm przyjeto wg
szeregu R 10 (o ilorazie @ = 1,25).

TABLICA YI

Ogdlna charakterystyka dwustojakowych tokarek
karuzelowych

Model obrabiarki

Wielkos¢
1551 1551B 1553 1556 157
Najwieksza Srednica
przedmiotu obra- 1500 1500 2100 2500 7000
bianego — mm
Ciezar przedmiotu
obrabianego w to- 5 1 6 14 150

nach

Zakres predkosci
obrotowych tarczy 3-y96
— obr/min

22 0,95

n 0,19
-t-300 -€71,6 -k47,5

-f-12

Moc silnika elektr. 28

napedu gtéwnego kW 37 377408 © 120

Ciezar obrabiarki
w tonach

2 23 35 42 350

W roku 1950 zostato opanowane wytwarzanie
nowoczesnych, wysokowydajnych dwustojako-
wych tokarek karuzelowych, ktorych krotka
charakterystyka przedstawiona jest w tablicy
V1. Konstrukcja tych obrabiarek umozliwia
wykorzystanie narzedzi z weglikéw spiekanych.
Praca na nich jest w powaznym stopniu zme-
chanizowana.

Dwustojakowa tokarka karuzelowa mod.
1551 (rys. 7) jest przeznaczona eto obrdbki
przedmiotéw o najwiekszej Srednicy 1500 mm
i ciezarze do 5 ton, posiadajacych nieduzg w
stosunku do srednicy wysoko$¢. Na tokarce tej
mozna przeprowadza¢ toczenie i wytaczanie po-
wierzchni stozkowych i ksztattowych oraz na-
cinanie gwintéw, a przy pomocy gtowicy rewol-
werowej — wiercenie i rozwiercanie.

Do napedu tarczy zastosowano jednobiegowy
silnik elektryczny o mocy 28 kW oraz skrzynke
predkosci (rys. 8), pozwalajgca na uzyskanie
predkosci wrzeciona w granicach od 3 do 96

472 -

MECHANIK

Rok XXIV

obr/min. Tarcza (rys. 9) obraca sie na pryzma-
tycznych prowadnicach kotowych i napedzana
jest za posrednictwem umocowanego do nigj
wienca zebatego o zebach Srubowych.
Wrzeciono jest utozyskowane tocznie.

Rys. 7. Dwustojakowa tokarka karuzelowa mod. 1551.

Do szybkich ruchéw przestawieniowych su-
portéw zastosowano odrebne silniki elektryczne
o mocy 1 kW, umocowane na skrzynkach po-
suwow odpowiednich suportow.

Belka suportowa jest przestawna w kierunku
pionowym po prowadnicach stojakéw, za po-
Srednictwem 2 Srub.

Rys. 8 Uproszczony schemat kinematyczny tokarki
karuzelowej mod. 1551.



Rok XXI1V

Rys. 9. Tarcza (stoh) tokarki karuzelowej mod. 1551.

Celem zapewnienia réwnolegto$ci prowadnic
belki w stosunku do powierzchni tarczy zastoso-
wano specjalne sprzegto, pozwalajace na nie-
zalezne pokrecanie jednej Sruby od drugiej.
Przesuw belki suportowej w kierunku piono-
wym jest napedzany od odrebnego silnika elek-
trycznego o mocy 5,8 kW, za posrednictwem
przektadni pasowej oraz S$limakowej. Zamoco-
wywanie belki suportowej na stojakach odbywa
sie przez urzadzenie napedzane osobnym silni-
kiem o mocy 1 kW. Silniki do przesuwu belki
oraz jej zamocowywania sg zblokowane.

Skrzynki posuwo6w suportéw pionowych sg
osadzone na powierzchniach czotowych belki su-
portowej i umozliwiaja posuwy w granicach od
0,2 do 9 mm/obr. Skrzynka posuwoOw suportu
bocznego jest osadzona bezposrednio na tym su-
porcie. Konstrukcja tej skrzynki jest taka sama
jak skrzynek suportéw pionowych. Glowica re-
wolwerowa posiada 5 otworéw narzedziowych;
pokrecanie jej i zaciskanie odbywa sie jedng
dzwignia. Wyrdwnowazenie cigezaru suportéw
pionowych odbywa sie przez spiralne sprezyny
taSmowe.

Suporty pionowe sag skretne, co umozliwia
obrébke stozkéw o matych katach wierzchotko-
wych. Obrobka stozkéw o duzych katach wierz-
chotkowych moze sie odbywac¢ bgdz za pomoca
kopiatéw, badz tez przez jednoczesne wigczenie
ruchéw pionowych i poziomych. Odpowiedni
stosunek szybkosci tych ruchéw uzyskuje sie
przez przektadnie gitarowa, osadzong na
skrzynce posuwow.

Suport boczny jest przestawny w kierunku
pionowym przez zebatke i koto zebate, a wy-
rownowazenie jego ciezaru odbywa sie przez
przeciwciezar, umieszczony wewnatrz stojaka.
Suport boczny posiada imak czteronozowy.

W tokarce tej przewidziano sprzegta bezpie-
czenstwa dla wszystkich -ruchéw posuwowych.

Tej samej wielkosci budowana jest tokarka
karuzelowa mod. 1551B, przeznaczona do ob-
robki stopéw lekkich. Tokarka ta rézni sie od
mod. 1551 zwiekszonymi szybkosciami obroto-
wymi wrzeciona, przy czym najwieksza szyb-
ko$¢ wynosi 300 obr/min oraz wielkoSciami po-
suwéw na 1 obrét wrzeciona, ktére sg 4,5 krot-
nie mniejsze niz w tokarce 1551.

Tokarkg karuzelowa 1553 jest nastepnym co
do wielkosci modelem tych tokarek, konstruk-
cyjnie podobnym do mod. 1551. W konstrukcji
obu tych obrabiarek wprowadzono w szerokiej
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mierze unifikacje. Tokarka mod. 1551 posiada
795 elementoéw oryginalnych oraz 581 zunifiko-
wanych, model za$ 1553 — posiada tylko 159
elementdéw oryginalnych i 1181 tj. 88°/0 — zuni-
fikowanych.

Tak powazny stopien unifikacji bardzo wpty-
wa na skrdécenie czasu i obnizenie kosztéow wy-
twarzania obrabiarki.

Dwustojakowa tokarka karuzelowa mod.
1556 (rys. 10) przeznaczona do obrébki przed-
miotéw o ciezarze do 14 ton i S$rednicy do
2500 mm — wystepuje jako trzecia wielkos¢
budowanych karuzeléwek.

Naped gtdwny (tarczy) nastepuje od silnika
0 mocy 37 kW przez skrzjmke predkosci o 18

Rys. 10. Dwustojakowa tokarka karuzelowa mod. 1556.
stopniach predkosci. Wrzeciono posiada pred-
kosci obrotowe w granicach od 0,95 do 47,5
obr/min. Tarcza, podobnie jak w obrabiarkach
1551 i 1553, jest prowadzona w pierscieniowej
prowadnicy o ksztalcie trapezowym.

Do szybkich ruchéw przestawieniowych su-
portéw zastosowano odrebne silniki osadzone
na poszczegélnych suportach.

Sterowanie obrabiarki odbywa sie na odleg-
tos¢. Istnieja odpowiednie urzadzenia blokujace,
ktore zabezpieczajg obrabiarke od awarii. Ele-
menty i zespoly tej tokarki sg w duzym stopniu
zunifikowane w stosunku do poprzednio wy-
mienionych typow tokarek karuzelowych.

Tokarka karuzelowa mod. 157 stanowi typ
obrabiarki wybitnie ciezkiej, przeznaczonej do
obrobki przedmiotéw o ciezarze do 150 ton,
Srednicy do 7000 mm i wysokosci do 4000 mm.

Tarcza jest osadzona na dwoch wspétosio-
wych prowadnicach, z ktérych jedna jest pryz-
matyczna, druga za$ ptaska. Tokarka posiada
14 silnikéw o tacznej mocy 200 kW.

Oprdcz podanych, juz produkowanych, opra-
cowano konstrukcje tokarek karuzelowych dla
najwiekszych S$rednic toczenia 3200, 4000
i 5000 mm.

Nalezy podkresli¢, ze wszystkie te — zarow-
no juz produkowane jak i zaprojektowane ra-
dzieckie tokarki karuzelowe, posiadaja kon-
strukcje bardziej nowoczesng, anizeli podobne
obrabiarki zagraniczne.

W. G.
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NAWEGLANIE KAPIELOWE STALI

Artykut omawia kapiele do utwardzania powierzchniowego bazowa-
ne na cjanku sodu. Wprowadzony jest podziat na kapiele do cjanowa-
nia, stosowane dla uzyskania cienkich warstw (0,1 4 0,3 mm) i kapiele do
naweglania z dodatkami aktywizatorow, stosowane dla uzyskania grubv
szych warstw (0,5-°2,0 mm). Przeprowadzone jest poréwnanie miedzy obu
rodzajami kapieli i opisane sg obszerniej kgpiele do naweglania.

Artykutl zostalt opracowany w gtéwnej mierze na podstawie ksigzki
Z. L. Regirera pt. ,Zidkostnaja cementacja stali“, Maszgiz. 1949.

1. Wstep

Cjanowanie jest procesem dyfuzyjnym pole-
gajacym na nasyceniu powierzchni przedmiotu
stalowego jednoczesSnie weglem i azotem przez
wygrzewanie w temperaturach 800-p950°C w
osrodku wydzielajacym wegiel i azotl).

Zaleznie od osrodka, w ktorym przeprowadza
sie proces, rozrézniamy cjanowanie kapielowe
i cjanowanie gazowe. Cjanowanie kagpielowe
przeprowadza sie w kapieli zawierajacej sto-
pione sole cjanowe, cjanowanie gazowe — w at-
mosferze amoniaku i gazu naweglajgcego.2)

Tematem niniejszego artykutu jest cjanowa-
nie kapielowe, a Scislej moéwiac, jego odmiana,
majaca na celu otrzymywanie grubszych
(0,5-p2,0 mm) warstw utwardzonych.

Cjanowanie kagpielowe jest znane od ok. 25
lat i obecnie, ze wzgledu na liczne zalety, pow-
szechnie stosowane we wszystkich krajach
przemystowych. W Polsce cjanowanie kapielo-
we zostatlo zastosowane przez autora na skale
przemystowg w jednej z krajowych fabryk w
latach 1929— 19303).

Podstawy teoretyczne procesu i skiady ka-
pieli byly jednak podawane w literaturze tech-
nicznej ze wzgledéw handlowych zazwyczaj w
spos6b niedostateczny i niejasny.

Praca Z. L. Regirera precyzuje skiady kapie-
li do cjanowania i wprowadza wyrazne rozroz-
nianie miedzy procesem cjanowania kapielowe-
go (majacym na celu uzyskanie cienkich,
0,1 4+ 0,3 mm, warstw utwardzonych) i proce-
sem naiueglania kagpielowego (stuzacym do
uzyskania grubszych, 0,5 -f- 2,0 mm, warstw
utwardzonych)4). Praca opiera sie na bada-
niach teoretycznych i na doswiadczeniach prze-
mystu radzieckiego, a zwihaszcza Moskiewskiej
Fabryki Motocykli (Moskiewskij Motocikletnyj
Zawod).

b Proces dyfuzyjny przeprowadzany w stopionych
kgpielach cjanowych w temp. ok. 560°C i stosowany do
narzedzi ze stali szybkotnacej nie jest zaliczany do cja-
nowania, poniewaz zachodzi przy nim praktycznie bio-
rac wylacznie azotowanie; okreslamy go mianem azo-
towania kapielowego.

2) Patrz PN/H-01200. Obrébka cieplna. Okreslenia.

3 Patrz artykut autora: ,Zastosowanie kapieli cja-
nowych do obrébki cieplnej stali“, ,,Mechanik®, zeszyt
1—3/49.

4) Naweglanie kapielowe jest odpowiednikiem na-
zwy ,zidkostnaja cementacja“; jest to okreslenie nie
przewidziane w PN/H-01200. Obrdébka cieplna. Okresle-
nia.
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Rodzaje stosowanych kapieli

Najczesciej stosowane w przemysle kapiele
bazowane na cjanku sodu podzieli¢é mozna na
dwa rodzaje, réznigce sie sktadem chemicznym,
rodzajem zachodzacych gtéwnych reakcji oraz
charakterem i gruboscia otrzymywanych
warstw utwardzonych. Sa to:

1. Kapiele zawierajace jako skiadnik aktyw-
ny techniczny NaCN, w roznych iloSciach od
20 az do 100%, a poza tym sole neutralne jak
NaCl i Na2C03 oraz grafit. W kapielach tych
zachodzi jednocze$nie naweglanie i w znacznym
stopniu azotowanie i dlatego proces ten okresla-
ny jest powszechnie jako cjanowanie kapielo-
we.

2. Kapiele zawierajgce, oprocz skiadnikéw
juz wymienionych, tzw. aktywizator, ktérym
jest najczesciej BaCl2 (chlorek baru). Jako
aktywizator stosuje sie takze SrCl2 (chlorek
strontu) i NaF (fluorek sodu). W kapielach
z NaF spotyka sie takze KC1 (chlorek)
potasu), K2C03 (weglan potasu), BaC03 (weg-
lan baru) i SiC (weglik krzemu — karborund).
W kapielach tych zachodzi gtéwnie naweglanie
(azotowanie tylko w niewielkim stopniu) i dla-
tego literatura radziecka coraz czesciej okre$la
ten proces jako naweglanie kapielowe (zidkos-
tnaja cementacja). W literaturze anglosaskiej
kapiele tego typu sa okreslone niekiedy jako
-Kapiele aktywizowane'.

W dalszym ciggu rozpatrzone zostang reakcje
zachodzace w tych dwoch rodzajach kapieli oraz
ich inne cechy charakterystyczne.

3 Cjanowanie kagpielowe

W kapielach zawierajgcych jako skiadnik ak-
tywny NaCN, a poza tym sole neutralne jak
Na2CO03 i NaCl zachodzag nastepujace reakcje
gtéwne:

Na powierzchni kapieli pod wptywem tlenu
powietrza nastepuje utlenianie cjanku sodu

2NaCN + 02< 2NaCNO 1

2NaCNO + 02> Na2C03 + CO + 2N [2]

W glebi kapieli nastepuje dysocjacja wytwo-
rzonego NaCNO i rozkiad tlenku wegla

4NaCNO » Na2C03+2NaCN+ CO+2N [3]

2COn~ C02+ C [4]

Wydzielajacy sie wg reakcji [2], [3], [4]
wegiel i azot dyfundujg w stal, powodujgc na-
weglanie i azotowanie. Wydzielajgcy sie dwu-
tlenek wegla (C02) czeSciowo reaguje z NaCN

NaCN + C02 > CO + NaCNO [5]

Dziatanie poszczegolnych skiadnikéw kapieli
jest nastepujace:
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NaCN (cjanek sodu) jest aktywnym sktadni-
kiem, z rozkiadu ktoérego wydziela sie wegiel
i azot.

Dodatek NaCl ma na celu zwiekszenie rzad-
koptynnosci kapieli. Nalezy jednak zauwazyt,
ze chlor wydzielajgcy sie przy dysocjacji chlor-
ku sodu

4NaCl + 02Z 2Na20 + 2Ci12 [6]
powoduje matowienie przedmiotéw cjanowa-
nych i dlatego kapiele, z ktérych przedmioty
powinny wychodzi¢ z metalicznym potyskiem,
nie powinny zawiera¢ chlorkéw.

Dodatek Na2CO03 obniza cene kapieli, dziata
hamujgco na wyczerpywanie sie kapieli, ponie-
waz produktem rozktadu wg reakcji [3] jest
wiasnie Na2CO03, i zmniejsza stopien dysocjacji
NaCl, poniewaz juz w temperaturze 600-h650°C

nastepuje w znacznym stopniu dysocjacja
Na2C03
Na2C03 H Na20 + CO02 [7]

Jednoczesnie jednak wieksza ilos¢ Na2C03
dziata hamujaco na szybko$¢ procesu, poniewaz
nadmiar C02 w kapieli, wydzielajacy sie wg re-
akcji [7], powoduje zmniejszenie szybkosci na-
weglania, a nawet moze dziata¢ odweglajgco
na stal.

Z przytoczonych reakcji decydujace znacze-
nie dla procesu cjanowania majg reakcje: [1]
— utlenianie NaCN z tworzeniem NaCNO i [3]
— dysocjacja NaCNO potaczona z wydziela-
niem sie aktywnego wegla i azotu dziatajgcych
naweglajgco i azotujgco. llo$¢ tworzacego sie
NaCNO i wydzielajgcego sie azotu jest przy
tym na tyle duza, ze nastepuje do$¢ znaczne azo-
towanie powierzchni. Zawartosé azotu w war-
stwach powierzchniowych osigga 0,8 -h 2,0%
zaleznie od temperatury procesu i zawartosci
NaCNO w kapieli. Im nizsza temperatura pro-
cesu tym w wiekszym stopniu wystepuje azo-
towanie; zwieksza sie zaréwno grubos¢ war-
stwy jak i stopien koncentracji azotu.

Jednoczes$nie tworzgce sie azotki zelaza dzia-
taja hamujaco na dyfuzje wegla w stal co po-
woduje, ze nasycenie powierzchni weglem przy
cjanowaniu w temperaturach 780 -f- 850°C nie

Temperatura naweg/ania w ’C
- ‘ﬁs_»

Rys. 1. Wspoétczynnik dyfuzji wegla w zaleznosci od
temperatury naweglania kapielowego dla 4 gatunkéw
stali: 1 — stal weglowa 0,10% C; 2 — stal chromowo-
manganowa 0,20% C; 3 — stal chromowo-manganowa
0,18% C, 1,3% Cr, 1,38% Mn; 4 — stal weglowa 0,12% C.
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przewyzsza 0,8 -f- 0,85%, przy czym im wyzsza
temperatura tym glebsza warstwa naweglona,
ale jednoczeSnie mniejsza koncentracja wegla
na powierzchni; na gtebokosci 0,1 mm moze
ona wynosi¢ niekiedy nawet zaledwie ok. 0,4%.

Szybkos¢ dyfuzji wegla w zaleznosci od tem-
peratury naweglania pokazana jest na rys. 1
Z wykresu widaé¢, ze podwyzszenie temperatury
naweglania z 800 do 900°C powoduje ok 3-krot-
ne, a do 940°C nawet 5-krotne zwiekszenie
szybkosci dyfuzji.

22 40 60 8 10 10

Czas cjanowania wmin « isih «/
Rys. 2. Petna glebokos$¢ warstwy w zaleznosci od czasu
cjanowania dla kapieli z technicznego NaCN (po dtuz-
szym uzywaniu i uzupetnianiu réwniez NaCN).

Na matlg szybko$¢ naweglania w procesie
cjanowania wptywa gldwnie niska temperatu-
ra procesu (780 -p 850°C), ktorej jednak nie
mozna podwyzszy¢ ze wzgledu na szybkos$¢ azo-
towania, zmniejszajaca sie wybitnie wraz z pod-
wyzszaniem temperatury.

Rys. 2 podaje wg badan autora gtebokosé
catkowitej warstwy nacjanowanej uzyskiwanej
w kagpieli z samego NaCN (technicznego) po
dtuzszym czasie pracy i uzupetnianiu kapieli
rowniez NaCN.

Z podanych rozwazan wynika, ze cjanowanie
kapielowe powinno by¢ stosowane do uzyskiwa-
nia cienkich warstw o grubosci 0,1 -p 0,3 mm.
Mozna otrzymywaé w ten sposob i warstwy
grubsze, jednak korzystniej stosowa¢ w tym
przypadku kapiele drugiego typu, ktére beda
opisane dalej.

Powierzchnia przedmiotéw cjanowanych od-
zZnacza sie czystoscig a nawet metalicznym po-
tyskiem, zwilaszcza jezeli kapiel nie zawiera
NaCl. Kgpiel jest tatwo rozpuszczalna w wodzie
i dzieki temu tatwa do usuniecia z przedmiotéw
cjanowanych. Dlatego kgpiele te uzywa sie row-
niez jako kapiele grzejne przed hartowaniem,
zwiaszcza gdy chodzi o uzyskanie mozliwie czys-
tej powierzchni przedmiotéw, ktére juz nie pod-
legajg zadnej dalszej obrdbce mechanicznej
(np. przy produkcji maszyn do pisania, ma-
szyn do szycia, czesci broni itd.).

4. Naweglanie kapielowe

Aby w wyniku procesu naweglania kapielo-
weg uzyska¢ warstwy grubosci 0,5 -f- 2,0 mm
nalezy pokona¢ szereg przeszkéd wplywajacych
hamujaco na przebieg naweglania. Przede wszy-
stkim konieczne jest zredukowanie do minimum
nasycenia powierzchniowej warstwy azotem,
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ktory dziata hamujaco na nasycenie stali weg-
lem.

W tym celu w sktad kapieli zawierajacej jako
sktadnik aktywny NaCN wprowadza sie chlo-
rek baru (BaCl2) dziatajacy jako aktywizator.
Posiada on szereg cennych wlasnosci, dzieki
ktorym jest jednym z gidwnych skitadnikéw ka-
pieli naweglajacych.

Nadmieni¢ nalezy, ze kapiele naweglajace za-
wierajgce BaCl2 naweglajg stal w sposéb in-
tensywny dopiero w temperaturach powyzej
850°C.

Podstawowg reakcjg jest wymiana miedzy
BaCl2 i NaCN, przebiegajgca intensywnie przy
braku tlenu w kapieli:
2NaCN + BaCl2 - 2NaCl + Ba(CN)2 [8]

Tworzacy sie cjanek baru — Ba(CN)2 dzia-
ta naweglajgco na stal:

Ba(CN)2+ 3Fe = FesC + BaCN2 [9]

Szybkos¢ przebiegu reakcji z lewa na prawo
rosnie wraz z podwyzszaniem temperatury;
wydzielajgcy sie azot zostaje zwigzany w trwa-
ty cjanamid baru — BaCN2, co sprzyja inten-
sywniejszemu naweglaniu.

Jednoczes$nie BaCl2 w wysokiej temperaturze
kapieli (powyzej 870°C) dziata réwniez w Kie-
runku ulatwienia naweglania przez wigzanie
aktywnego azotu wydzielajacego sie wg reak-
cji [3]:
2FenN + 3BaCl2 = 2NC13 + 2nFe + 3Ba [10]

Gazowy trojchlorek azotu ulatnia sie, a jed-
noczesnie rozpuszczony w kapieli tlen utlenia
bar:

2Ba + 02 = 2BaO [11]

Reakcje [1], [2] i [3], podstawowe i cha-
rakterystyczne dla kapieli cjanujacych, zacho-
dzg rowniez i w kagpielach naweglajgcych, ale
w stopniu ograniczonym ze wzgledu na brak
tlenu oraz wskutek intensywnego przebiegu re-
akcji [8].

Resumujac dodatek chlorku baru stwarza
warunki umozliwiajgce uzyskiwanie glebokiego
naweglania poniewaz:

a) proces mozna prowadzi¢ w podwyzszonej
temperaturze (900 -f- 950°C), przy kto-
rej, jak juz bylo wspomniane (poréwnaj
rys. 1), wspotczynnik dyfuzji wegla wy-
bitnie rosnie,

b) chlorek baru dziata hamujgco na tworze-

nie sie azotkow,

c) proces przebiega bez dostepu tlenu.

Glebokie naweglanie mozna uzyskaé nawet
przy niskiej zawartosci NaCN wynoszacej w
poczatkowym skiadzie kapieli 10 20%, przy
czym ilos¢ ta moze sie obnizy¢ w pracy nawet
do zawartosci > 3%, jezeli tylko w czasie pra-
cy nie tworzy sie Na2C03. O ile natomiast
w pracy tworza sie nawet nieznaczne ilosci
Na2C03 — (reakcje [2] i [3] to wowczas ko-
nieczna jest w kagpieli dodatkowa ilosé
12 -i- 18% NaCN dla stworzenia réwnowa-
gi i zapobiezeniu odweglajgcemu dziataniu
.weglanéw. Dodatkowa ilos¢ NaCN daje z C02,
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zgodnie z reakcjg [5], tlenek wegla i NaCNO.
W kapielach takich zawarto$¢ NaCN nie powin-
na spada¢ ponizej 12 -y- 20%.

Celem zwigzania Na2C03, w skiad niektorych
kapieli wprowadzany jest SiC (weglik krzemu
— karborund) w ilosci ok. 1%:

SiC + 2Na2C03 =
= Na2Si03 + Na20 + 2CO + C [12]

Tworzacy sie krzemian sodu (Na2Si03) i tle-
nek sodu (Na20) wyptywaja na powierzchnie
tworzac zuzel, ktéry chroni kagpiel przed paro-
waniem, intensywnym utlenianiem i stratami,
cieplnymi.

Nalezy podkresli¢, ze izolacyjne pokrycie po-
wierzchni, stosowane czesto i do kagpieli cjanu-
jacych o temp. 780 850°C, staje sie wrecz
niezbedne dla kagpieli naweglajacych, pracujg-
cych w znacznie wyzszych temperaturach
(900-"950°C). Najczesciej stosuje sie w tym
celu grafit platkowy sypany na powierzchnie
kapieli. Niektdre kapiele zawierajg grafit w ilo-
sci ok. 1% bezposrednio w swym skladzie.

W przeciwienstwie do kapieli cjanujacych,
w ktdérych konieczny jest pewien doptyw tlenu,
aby umozliwi¢ tworzenie sie NaCNO (reakcja
[1]), w kapielach naweglajacych podstawowa
jest reakcja [8] przebiegajgca bez dostepu tle-
nu. Ograniczajgc tworzenie sie NaCNO, ogra-
niczcamy jednocze$nie wydzielanie sie azotu,
ktorego gtdbwnym Zrdédiem jest wilasnie dalszy
rozpad NaCNO (reakcje [2] i [3]).

Wptyw warstwy ochronnej grafitu na sto-
pien rozktadu NaCN w kapieli z poczatkowa
zawartoécia 55% NaCN przy temperaturze
950°C przedstawia tablica I.

TABLICA |
Wptyw grafitowej warstwy ochronnej na stopien
rozktadu NaCN przy temp. 950°C

Czas trwania Zawarto$¢ NaCN w %

pracy kapieli  Kgpiel/z ochronng Kapiel bez war-
w godz. warstwa grafitowa stwy ochronnej
0 55 55
2 55 48 3
4 50 40
6 438 34
8 46 27
10 45 20
12 40
14 38 —
16 35 <~

Straty cieplne kapieli bez warstwy ochron-
nej sa 2,0 f- 2,5-krotnie wieksze niz z warstwag
grafitowa.

Ujemna strong kapieli z duza zawartoscig
BaCl2 jest tworzenie sie w kapieli BaC03 (we-
glanu baru), ktory osadza sie na powierzchni
przedmiotéw naweglanych tworzac jednolity
nalot lub drobne plamki. Poniewaz weglan ba-
ru w wodzie, praktycznie biorgc, jest nierozpu-
szczalny (rozpuszczalnosé wynosi 0,06 ¢/l przy
90°C, podczas gdy rozpuszczalnos¢ BaO —
900 ¢/1, a BaCl2 — 590 ¢/1) oczyszczenie po-
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wierzchni po naweglaniu jest utrudnione i wy-
maga stosowania specjalnych metod.

Z tych wzgledéw w skiad niektorych kapieli
zamiast BaCl2 wprowadzany jest fluorek sodu
(NaF) w ilosci 3 4- 5% w kombinacji z NacCl
i KCL

Chlorek strontu wchodzacy w sklad niektd-
rych kapieli dziata jako aktywizator analogicz-
nie jak BaCl2 tylko bardziej intensywnie.

Rys. 3. Glebokos¢ (petna) naweglonej warstwy w za-
leznosci od czasu naweglania w kapielach NI i N2
z tabl. IV. Stal niskostopowa chromowo-manganowo-
molibdenowa 0,18%> C. (wg inz. Hinskiego).

Szybkos$é dziatania kapieli naweglajacych
jest wieksza niz kapieli cjanujacych, na co
wpltywa gtéwnie wyzsza temperatura procesu.
Wykresy na rys. 3 i 4 podaja gtebokos¢ nawe-
glania dla réznych kapieli przytoczonych w ta-
blicy IV.

Rys. 4. Glebokos$¢ naweglonej warstwy w zaleznosci od
czasu naweglania w kapieli N3 z tabl. 1V. Stal weglowa
0,15% C. (wg Z. L. Regirera).

Czas naweglania moze by¢ tym dhuzszy im
bardziej niskoprocentowa jest kapiel, szybkos¢
naweglania spada jednak z czasem (analogicz-
nie jak w kapielach do cjanowania) tak, ze
przedtuzanie czasu procesu ponad 6 godzin dla
kapieli niskoprocentowych i ponad 4-4- 5 go-
dzin dla wysoko — i $rednioprocentowych jest
niecelowe.

5. Poréwnanie obu proceséw

Orientacyjne zestawienie danych charakte-
rystycznych obu procesoéw: cjanowania kapielo-
wego i naweglania kapielowego podaje tabl. Il.

Warstwy dyfuzyjne otrzymane w obu proce-
sach réznig sie od siebie. Warstwy te w obu
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TABLICA 11
Poréwnanie danych charakterystycznych procesow
cjanowania kapielowego i naweglania kapielowego
stali konstrukcyjnych w kapielach z NaCN

Cjanowa- Nawegla-

Wielkosci charakterystyczne nie kg- nie ka-
pielowe pielowe
Temperatura procesu w °C 750-7-850 850-f-950
Glebokos$¢ warstwy w mm 0;1-f-0,3  0,5-°2j0
Czas trwania procesu w godzi-
nach 0,25-h1,0  1,0-b6,0
Zawartos¢ azotu w warstwie po-
wierzchniowej w % 0,872,0 do 0.20
Zawartos¢ wegla w warstwie po-
wierzchniowej w % 0,70-7-:085 28 IR

Maksymalna gteboko$¢ azotowa-
nia w mm

do 0,25 0,10-"0,15
przypadkach, sktadaja sie z wyraZznie odcina-
jacej sie jasnej nietrawiacej sie warstwy
wierzchniej, nasyconej maksymalnie azotem
i weglem oraz warstwy -lezgcej glebiej, zawie-
rajacej nieznaczng ilos¢ azotu i stopniowo ma-
lejaca zawartos¢ wegla. W przypadku cjanowa-
nia warstwa wierzchnia o duzej zawartosci azo-
tu jest jednak znacznie grubsza.

Rys. 5. Rozkiad zawartosci azotu N2, zawarto$ci nitro-,
austenitu y i mikrotwardos¢ K warstwy dyfuzyjnej na
stali 40X cjanowanej kapielowo w temp. 850°C w ciagu
1 godz. (wg. Z. L. Regirera).

Roéwniez rozktad mikrotwardosci jest rézny
(rys. 5 i 6). Nizsza twardo$¢ na samej powie-
rzchni rosnaca poczatkowo w gigb, ttumaczy sie
zawartoscig nitroaustenitu (faza y), ktéry ma
nizszg twardos¢. Przebieg twardosci, jak widaé
z wykresow, jest rézny pomimo zbyt niskiej
temperatury naweglania — przy wiasciwej
temperaturze naweglania roznica bedzie jeszcze

Odlegto$¢ od powierzchni mmsi+o
Rys. 6. Rozktad zawartosci azotu N2, zawartosci nitro-
austenitu v i mikrotwardosci K warstwy dyfuzyjnej na
stali 40X naweglanej kapielowo w temp. 850°C w ciagu
1 godz. (wg. Z. L. RegireYa).
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wieksza. W przypadku cjanowania twardos¢
szybko spada w glgb — warstwa naweglona
jest ciensza i bardziej odcinajaca sie. W przy-
padku naweglania kapielowego grubos¢ war-
stwy naweglonej jest wieksza i spadek twardo-
éci tagodniejszy. Rys. 7 podaje rozkiad twardo-
Sci w warstwie naweglonej po naweglaniu w
kapieli niskoprocentowej (7 -h 10% NaCN,
30% Nad, 60% BaCl2, 0,5  1,0% Na2CO03).

V v
k

NV

04 A 12 16 20 24
CQdlegloic odponierzdmi wmm
*161/51-f"

Rys. 7. Rozkiad twardosci w warstwie naweglanej uzy-
skanej w kapieli niskoprocentowej (7 4- 10°/0 NaCN,
30°%0 NacCl, 60% BaCl2, 05 - 1,0% Na2C03). Stal 0,15% C
naweglana w temp. 930°C w ciagu 6 godz. — krzywa A
i 3 godz. — krzywa B oraz hartowana w wodzie (wg
Z. L. Regirera).

W praktyce przemystowej spotyka sie caty
szereg kagpieli naweglajacych o réznym skia-
dzie. Podzieli¢ je mozna zasadniczo na 3 typy,
charakterystyka ktorych podana jest w tabli-

cy Il
TABLICA 111
Ogodlna charakterystyka typowych kapieli stosowanych
do naweglania kapielowego

Typ kapieli
A B C
Cechy charakterystyczne wysoko- érednio-  nisko-
procent. procent. procent.
Zawartos¢ NaCN w pra-
= cujacej kapieli w % 9> 8°  304-15 154-7
Zawartos$¢ aktywizato-
row w kapieli*)
BaCl2 w % 44-8 154-40 454-85
SrCl2 w % — 24-4 24-10

Temperatura robocza
procesu w °C

Stosuje sie dla uzyska-

nia warstwy naweglo-
nej 0 grubosci w mm

8504-900 9004-930 9304-955

054-1,0 10415 13 9o

*) W niektéorych kagpielach zamiast BaCl2 stosuje sie
NaF w ilosci 3 ~ 5% w kombinacji z NaCl i KC1.

Dane w tablicach Il i Il uwypuklajg wyraz-
nie zakres stosowania poszczeg6lnych kapieli.

Tak wiec w razie gdy potrzebne sg cienkie
warstwy utwardzone (0,1 4- 0,3 mm) i mozli-
wie czysta powierzchnia nalezy stosowac cjano-
wanie kapielowe.

Natomiast celem uzyskania warstw grub-
szych od 0,5 do ok. 2,0 mm nalezy stosowac
naweglanie kapielowe, przy czym grubsze war-
stwy korzystniej jest otrzymywac¢ w kapielach
niskoprocentowych. Kapiele niskoprocentowe
stosuje sie zwlaszcza do przedmiotéw podlega-
jacych po obrébce cieplnej dodatkowemu szli-
fowaniu.

Warstwy S$redniej grubosci 0,3 4 0,5 mm
mozna uzyskiwaé oczywiscie zaréwno w kapie-
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lach cjanujacych jak i naweglajacych. Wybor
odpowiedniej metody zaleze¢ bedzie w tym przy-
padku od tego, czy w pozostatej produkcji prze-
wazajg warstwy utwardzane cienkie czy grube.
6. Dane z praktyki stosowania kapieli
naweglajacych

Tablica 1V podaje przykiadowo skiad che-
miczny pieciu kapieli do naweglania. Kapiel
N2 jest stosowana w Moskiewskiej Fabryce
Motocykli i wg danych inz. Hinskiego okazata
sie najbardziej ekonomiczng i skuteczng w dzia-
taniu. Kgpiel NI jest réwniez skuteczna w dzia-
taniu, ale znacznie drozsza ze wzgledu na duza
zawartos¢ NaCN.

Z Kkapieli produkowanych przez niemieckyg
firme ,,Durferrit” i znanych w Polsce — kapiel
C3 jest kagpielg cjanujaca (jest to wilasciwie
techniczny cjanek sodu), kapiel C4 i C5 nalezy
zaliczy¢ do kagpieli naweglajacych, zawieraja-
cych BaCl2 (C4 — ok. 35% i C5 — ok. 75%)
przy czym C5 zawiera jeszcze ok. 6% SrCIl25).

Naweglanie kagpielowe jest stosowane w Mo-
skiewskiej Fabryce Motocykli do két zebatych,
watkdéw i innych czesci motocykli.

W zastosowaniu do kot zebatych ze stali
chromowoniklowej o zawartosci 0,12% C praca
ma przebieg nastepujacy:

a) podgrzewanie do 400 4- 450°C w komo-

rze ogrzewanej spalinami uchodzacymi
z piecow tyglowych,

b) podgrzewanie (drugi stopien) w kapieli
solnej, sktadajacej sie z odpadkdw kagpieli
naweglajacych, nagrzanej do 7504-800°C
w ciggu 2-4-3 min,,

c) naweglanie w kapieli N2 (tabl. 1V) w
temperaturze 885 4 915°C w ciggu cza-
su potrzebnego dla uzyskania warstwy
naweglonej zadanej grubosci,

d) chtodzenie na powietrzu az do zupetnego
ostygniecia,

e) nagrzewanie w kapieli solnej w tempera-
turze 760 4 780°C i hartowanie,

f) odpuszczanie w temperaturze
180°C,

g) neutralizacja cjankéw w gorgcym
tworze siarczanu zelazowego,

b) mycie i odtluszczanie w gorgcym roztwo-
rze sody. «

Taki przebieg obrdbki cieplnej jest stosowa-
ny celem zmniejszenia do minimum odksztatce-
nia kot zebatych.

Badanie twardosci uzyskanych w ten sposéb
warstw wykazuje, ze utwardzenie (Hrc= 58-4-
64) obejmuje znacznag cze$¢ warstwy naweglo-
nej (tablica V).

Zuzycie kapieli wynosi w czasie normalnej
pracy 3,5 -4- 4,0% dla drobnych przedmiotéw
i 25 — 3,0% dla wiekszych.

Warto nadmienié¢, ze przy metodzie nawegla-
nia kapielowego na og6t nie obserwuje sie two-
rzenia na powierzchni siatki cementytowej, co

160 4

roz-

5 wag inz. Hinskiego — ,,Awtomobilnaja Promyszlen-
nost“, zeszyt 5—6/47.
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TABLICA IV
Skiady chemiczne kagpieli do naweglania kapielowego
Oznaczenie N 1 N 2 N 3 N 4 N 5
Kapiell Skladniki  Skiad Skladniki ~ Skiad Skiad Skiad Skiad
Charakte- do Swiezej do Swiezej Swiezej kapieli Swiezej
rystyka stopienia kapieli stopienia kapieli kapieli pracujacej kapieli
> NaCN 80 68-480 50 45-4-50 7-f-10 17-420 17-420
O NaCl —. — 15 15 30 — 10
o KC1 — - — — — 27 15
a BaCl2 5 548 35 35 60 — 50
Jsn SrCI2 — — — - - —/ 2,5-435
u* NaF — — — — — 3 —
4 SiC — — — — — 1 — |
é) Na2COs 15 15-4-27 — — 0,5—1,0 45 —
Grafit — —e — - - = — 0,7 —
Minimalna dopusz-
czalna zawartos¢ 30 20 7 14 7
NaCN w %

jest zjawiskiem normalnym przy naweglaniu
w proszkach.

Ochrona przed naweglaniem miejsc, ktére
majg pozosta¢ miekkie, jest mozliwa przez mie-
dziowanie galwaniczne, przy czym zostato
stwierdzone, ze warstwa miedzi 0,025 mm da-
je, o ile jest nieporowata, wystarczajgca ochro-
ne w kapieli nagrzanej do 900°C w ciggu 2 go-
dzin.

TABLICA V

Rozkiad twardosci w warstwie naweglonej uzyskanej
w kapieli N2 (50°/0 NaCN, 15°0 NaCl i 35°% BaCl2) —
temp. naweglania 930°C

4. Stwierdzono doswiadczalnie, ze odksztal-

cenia przedmiotéw (jak kota zebate, czes-
ci  mechanizméw transportowych itd.)
naweglonych kapielowo sg mniejsze niz
naweglanych w proszkach lub gazowo.
Kapiele cjanujace nagrzewa sie w piecach
tyglowych, przy czym tygiel jest ogrzewany z
zewnatrz ropa, gazem lub elektrycznie. Tygle
wykonywane sa z zeliwa, stali zaroodpornej
lub tez specjalnych stopéw zarodpornych.
Kgpiele naweglajace mozna nagrzewac réw-
niez w tyglach ogrzewanych z zewnatrz, jednak
ze wzgledu na znaczenie wyzsza temperature

Czas Petna Glebokosc warstwy, procesu, trwatos$¢ tygli obniza sie okoto 2-krot-
naweglania g\tsgfskosc ktor";‘nfotv\rl‘::ég‘sf‘éa”'“ nie. Z tego wzgledu w ostatnich czasach coraz
w godz. nawegf\cl)\?l/ej Hrc = 58-464 czesciej stosuje sie tygle z ogrzewaniem wew-
netrznym elektrodowym. Tygle takie moga by¢
05 06 mm 03 mm ciensze i trwato$¢ ich jest znacznie wieksza.
10 0.8 0.5 Elektrody zanurzane sg w kapieli z géry i oczy-
15 0.9 06 wiscie muszg byc¢ izolowane od tygla.
2,0 11 07 Wieksze jednostki wykonuje sie z wymuro-
30 12 0.8 wanym zbiornikiem z materiatéw ogniotrwa-
4,0 14 10 tych. Elektrody w tym przypadku moga by¢ al-
50 155 11 bo zanurzane jak w tyglach, albo wmurowane
6,0 17 12 w boki zbiornika.

Naweglanie kapielowe wykazuje szereg zalet,
z ktérych najwazniejszymi sa:

1. Znaczna szybkos¢ naweglania, wieksza
niz przy naweglaniu gazowym i znacznie
wieksza niz przy naweglaniu w prosz-
kach. Warstwe grubosci 0,9 -4- 1,0 mm
mozna uzyskaé¢ orientacyjnie:
przy naweglaniu w proszkach w ok. 10
godz.,
przy naweglaniu gazowym w ok. 5 godz.,
przy naweglaniu kagpielowym w ok. 3 -f-
4 godz.

Grzanie elektrodowe jest najbardziej ekono-
miczne, poza tym przy stosowaniu elektrod za-
nurzonych wystepuje ruch kapieli pod dziata-
niem sit p6l magnetycznych, tworzacych sie wo-
két kazdej elektrody. Ruch ten wywotuje wy-
rownywanie temperatury i sktadu chemiczne-
go kapieli.

Zagadnienie konstrukcji i dziatania piecow
elektrodowych zastuguje na omoéwienie w od-
dzielnym artykule.

LITERATURA.
1 Z L. Regirer — ,Zidkostnaja cementacja stali“

2. Zazwyczaj odpada powtérne nagrzewanie Maszgiz 1949, . o .
celem hartowania, poniewaz hartuje sie 2 Idefélglpslkéz{s_ »Skorostnoje glubokoje cjanirowanje

bezposrednio z kapieli naweglajacej Ilub
tez po uprzednim obnizeniu temperatury
w oddzielnej kapieli.

3. Przedmioty sg wolne od zgorzeliny i od-
weglenia, tak ze w wiekszosci przypad-
kow dodatkowe oczyszczanie jest zbedne.

3. Camp 1L M. & C. B. Francis — ,,The Making, Sha-
ping and Treating of Steel“ Cze$¢ 11, 1941.
4. Z. L. Regirer i A. A. Szymkow — ,Chimiko-termi-
czeskaja obrabotka stali“ — Maszinostrojenje t7.
5. A. N. Minkiewicz — ,,Chimiko-termiczeskaja obra-
botka stali* 1950.
inz.-mech. Pawet Kosieradzki
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AUTOMATYZACJA SZLIFOWANIA BEZKLOWEGO
NIEPRZELOTOWEGO

Artykut, opracowany na podstawie pracy M. S. Najermana i I. A. Kon-

dratiewa pt. ,Awtomatizacja bezcentrowogo wrieznogo

szlifowanija“

(,Awtomobilnaja i Traktornaja Promyszlenost” zeszyt 8/51), omawia spo-
s6b zautomatyzowania nieprzelotowego szlifowania bezkiowego zastoso-
wany w Moskiewskich Zakladach Samochodowych im. Stalina

Szlifowanie bezkiowe nieprzelotowe, mimo
iz jest ogblnie znane, jest znacznie rzadziej
stosowane od szlifowania przelotowego. Powo-
dem tego sg zbyt duze czasy pomocnicze wyste-
pujace przy szlifowaniu nieprzelotowym.

Czas recznego dostawiania i odstawiania
tarczy prowadzacej oraz czas zakladania i zdej-
mowania przedmiotéw obrabianych wynosi
w catym cyklu szlifowania bezkilowego nie-
przelotowego $rednio 30 a- 50%. Podczas tych
czynnosci obrabiarka jest w ruchu jatowym, co
bardzo obniza jej wydajno$¢ i wspdtczynnik
wykorzystania.

Brak automatyzacji zakladania i zdejmowa-
nia przedmiotéw oraz mechanizacji posuwu po-
przecznego tarczy prowadzacej stanowi powaz-
ne niedomaganie tego rodzaju szlifowania.
Reczny posuw poprzeczny tarczy prowadzacej
jest nieréwnomierny, wskutek czego obniza sie
jakosc szlifowania, a tarcza szybko sie zuzywa.
Reczne dostawianie i odstawianie tarczy pro-
wadzacej oraz zaktadanie i zdejmowanie przed-
miotow jest bardzo meczgce (podczas jednej
zmiany szlifuje sie $rednio 2-"~-3 tysiecy przed-
miotéw), a poza tym podczas catej zmiany rece
robotnika stykajg sie z roztworem sody (chto-
dziwem), ktéry nierzadko dziata ujemnie na
skore.

W ostatnich latach dokonywane byty liczne
proby zautomatyzowania bezkilowego szlifowa-
nia nieprzelotowego, gtdwnie drogg mechaniza-
Cji poprzecznego posuwu tarczy prowadzacej
za pomocg mechanizmu krzywkowego lub hy-
draulicznego. Jednakze wspomniane rozwigza-
nia nie znalazly zastosowania w przemysle, za
wyjatkiem nielicznych obrabiarek specjalizo-
wanych, gdyz komplikowaty one budowe obra-
biarki, nie podwyzszajac jej wydajnosci.

Zwiekszenie wydajnosci oraz usuniecie omo-
wionych wad szlifowania nieprzelotowego uda="
to sie uzyskaé dopiero ~,,
przy jednoczesnej me-

chanizacji posuwu po-tT w?
przecznego tarczy pro-

wadzacej oraz zaklada-"

nia i zdejmowania £
przedmiotéw. Nowy 22%‘_

spos6b zautomatyzowa-
nego szlifowania nie-
przelotowego zostat
wprowadzony w Mo-
skiewskich Zaktadach Samochodowych im. Sta-
lina na szlifierce bezktowej CB3 do szlifowania
sworznia popychacza do silnika 3HC — 120
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Rys. .

(rys. 1). Okazato sie przy tym, ze przerobka
szlifierki jest nieznaczna, a budowa dodatko-
wych mechanizméw prosta.

Automatyzacja posuwu poprzecznego polega
na zastosowaniu tarczy prowadzacej (rys. 2),
ktéra na czesci obwodu posiada ksztatt spirali
Archimedesa, o promieniu — wektorze zwiek-
szajagcym sie w kierunku przeciwnym do Kkie-
runku obrotu tarczy. Poza tym w tarczy wyko-
nany jest rowek A o0 specjalnym Kksztalcie.

Tarcza taka, przy obrocie w kierunku zgodnym
z wskazdéwka zegarka, powoduje oprdécz obrotu
przedmiotu jego automatyczny promieniowy
posuw w Kkierunku tarczy szlifujgcej (robo-
czej). Przy koncu cyklu szlifowania, ktéry od-
bywa sie w ciagu jednego obrotu tarczy pro-
wadzacej, przedmiot szlifowany wpada w ro-
wek A tarczy i zostaje przez nig uniesiony.

Urzadzenie do automatycznego podawania
przedmiotéw skiada sie z magazynku i mecha-
nizmu zamykajgcego.

Gldwng czescia magazynku jest korytko 1
0 zawinietych obrzezach (rys. 3 i 4) zamoco-
wane w potozeniu pochylonym do podstawy
listwy prowadzacej 7. Do gérnego konca ko-
rytka przymocowana jest nastawna szczeka
kontrolna 2, uniemozliwiajgca witozenie do ko-
rytka przedmiotdw o zbyt wielkim naddatku
na szlifowanie. Przedmioty, ktore przejda
przez szczeke, zsuwaja sie w korytku az do
oparcia sie 0 mechanizm zamykajacy.

Mechanizm ten skiada sie z dwodch zderza-
kéw 3 i U zwigzanych przez przektadnie zebat-
kowg z rolka toczaca sie po krzywce, osadzonej
na wrzecionie tarczy prowadzacej. W ten spo-
s6b dziatanie mechanizmu zamykajgcego jest
Scisle zwigzane z obrotem tarczy.

Kiedy rowek tarczy prowadzacej dochodzi do
gérnej ptaszczyzny listwy 7 wypukia czes¢
krzywki 5 powoduje przesuw zebatki ze zde-
rzakami, przy czym zderzak 3 odcina dolny
przedmiot od pozostatych, a zderzak U odsuwa
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Rys. 3

sie i dolny przedmiot upada na listwe prowa-
dzaca, w chwili gdy oszlifowany przedmiot zo-
stal juz uniesiony przez tarcze prowadzaca.
Podczas dalszego obrotu tarczy prowadzacej
wraz z krzywka, zebatki pod naciskiem spre-
zyny 6 wracajg do potozenia wyjsciowego, zde-
rzak 3 wycofuje sie, umozliwiajgc przesuniecie
sie w dot wszystkich przedmiotéow w korytku
0 jedno miejsce, a zderzak Uzamyka droge no-
wemu dolnemu przedmiotowi (rys. 4).

Rys. 4

Tarcza prowadzaca, nhadajaca automatyczny
posuw poprzeczny przedmiotowi jest zwykia
tarcza do bezkiowego szlifowania, o wymia-

Rys. 5
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rach 300 X 63 X 127. Ksztait
tarczy na obwodzie zostat do-
brany doswiadczalnie (sworzen
szlifowany miatl naddatek na
szlifowanie 0,2 mm). Wymiary
promieniowe tarczy podane sg
na rys. 5.

Czes¢ A obwodu tarczy, na lu-
ku 36° nie pracuje; na dalszych
120° (czes¢ robocza B nadajgca
posuw przedmiotowi) promien
tarczy zwieksza 0 Rs — R2 =
= 0,15 mm tworzgc spirale Ar-
chimedesa. Kalibrujgca czes$¢
tarczy C (na tuku 185°) prze-

znaczona jest do wykonczenia szlifowanej po-
wierzchni przedmiotu. Wreszcie czes¢ o tuku
5° ulatwia wpadanie oszlifowanego przedmio-
tu w rowek tarczy.

Rys. 6.

Ksztatt i wymiary rowka, dobrane doswiad-
czalnie podane sg na rys. 6. Po zakonczeniu szli-
fowania, gdy rowek zblizy sie do gdrnej po-
wierzchni listwy prowadzacej (rys. 7a), oszli-
fowany przedmiot stacza sie w rowek (rys. 7b)
i zostaje uniesiony przez tarcze. Aby przed-
miot nie wypadt z tarczy, rowek jest pochylo-
ny pod katem 2 -f- 4° (przekrdj A—A na rys.
7b). Podczas dalszego ruchu obrotowego tarczy

przedmiot przesuwa sie na przeciwng strone
rowka (rys. 7c) i wypada z tarczy w korytko,
a z niego w skrzynke na gotowe przedmioty.
Aby zapewni¢ wypadanie przedmiotéw, brzeg
rowka zaokraglono (przekréj B—B na rys. 7c).

Profilowanie tarczy odbywa sie za pomoca
urzadzenia kopiowego, przedstawionego na
rys. 8.
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Urzadzenie to skiada sie z kopiatu 1, bedacego
jakby wzorcem profilowej tarczy (o szero-
kosci nieco od niej wiekszej) i zwykiego przy-
rzadu do ostrzenia, znajdujgcego sie na kazdej
szlifierce bezktowej, do ktérego dorobiono rolke
obrotowg 3 wraz z obsadg 2 zamocowana na
koncu przesuwnej tulei prowadzacej U Staly
styk rolki z kopialem zapewniajg sprezyny.
Oprawka 5 z diamentem zamocowana jest jak
zwykle w odpowiednim gniezdzie.

Wazng zaletg opisanego urzadzenia jest jego
prostota budowy i uniwersalnos¢, pozwalajaca
ostrzy¢ tarcze przy uzyciu kopiatu lub bez nie-
go. Do zainstalowania przyrzadu na obrabiarce
potrzebna jest tylko nieznaczna jej przerdbka.

Ogolny widok szlifierki zaopatrzonej w opi-
sane urzadzenia przedstawia rys. 9.

Przy szlifowaniu popychacza z rys. 1 osigga
sie nastepujaca doktadnos¢ obrobki: stozko-
wos¢ — 0,01 mm, owalno$¢ — 0,01 mm, grania-
stos¢ — 0,015 mm. Gladkosé powierzchni, przy
uzyciu tarczy elektrokorundowej o ziarnistosci
46, twardosci O i wigzaniu ceramicznym oraz
przy $rednim naddatku na szlifowanie 0,2 mm
na Srednicy, wynosi 2 -h 3p (6 klasa gltadkosci
wg GOST). Po jednym ostrzeniu tarcza moze
oszlifowa¢ 120 -f- 160 przedmiotow.

MECHANIK
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Tarcza prowadzaca wykonuje 12 obrotéw na
minute, a wiec wydajnos¢ obrabiarki wynosi
720 sztuk na godzine, podczas gdy przy szlifo-
waniu na niezautomatyzowanej szlifierce wy-
wykonywano 400 sztuk/godz. W ten sposob wy-
dajnos$¢ obrabiarki wzrosta o 80°0.

Wydajnos¢ szlifierki moze by¢ jeszcze bar-
dziej zwiekszona przez powiekszenie S$rednicy
i.odpowiednie uksztattowanie tarczy prowadza-
cej, co pozwoli szlifowa¢ dwie sztuki na jeden
obrét tarczy.

Rys. 9

Automatyczne szlifowanie nieprzelotowe na
szlifierkach bezkolowych odkrywa mozliwosci
przejscia na wieloobrabiarkowa obstuge, szcze-
gélnie po zaopatrzeniu szlifierek w zbiorniki do
automatycznego zasilania przedmiotami urza-
dzenn podajacych.

Moskiewskie Zaktady Samochodowe im. Sta-
lina kontynuujg prace nad dalszym ulepszaniem
opisanej metody i jej zastosowaniem do obrdébki
innych czesci samochodowych.

T. D.

NOZE z WKLADKAMI ZE SPIEKANYCH WEGLIKOW
DO SZYBKOSCIOWEGO SKRAWANIA

Artykut opisuje konstrukcje nozy z wkiadkami ze spiekanych wegli-
kéw opracowanag przez instytut ,,Orgawtoprom“. Podana jest geometria
ostrzy, sposoby uzytkowania i ostrzenia, ksztatty i wymiary wkiadek oraz
korzysci stosowania tych nozy.

Artykut zostal opracowany na podstawie pracy M. |. Bazowa, Z. A.
Grochraana i W. A. Romanowa pt. ,Mnogolezwinnyje rezcy dla skoro-
stnogo toczenija“ zamieszczony w czasopismie ,Awtomobilnaja Promy-
szlennost“, zeszyt 12/49.

Parametry geometryczne ostrzy narzedzi do
obrobki szybkosciowej ulegly znacznym zmia-
nom. Natomiast konstrukcja narzedzi w wielu
przypadkach pozostaje bez wiekszych zmian.
Konstruowanie narzedzia z ptytkami ze spieka-
nych weglikéw metali, bez uwzglednienia spec-
jalnych wiasciwosci materiatu i warunkéw eks-
ploatacji narzedzia, prowadzi czesto do obnize-
nia wynikdéw i optacalnosci szybkosSciowego
skrawania. Przy konstruowaniu narzedzi z ptyt-
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kami z weglikéw spiekanych nalezy mie¢ na
uwadze wysoka twardos¢ i trwatos¢ materiatu
ptytki i réwnoczednie ich kruchos¢ i sktonnosé
do pekania przy szlifowaniu i natutowywaniu.
Ze wzgledu na wysoka cene spiekanych wegli-
kéw nalezy dbac o ich ekonomiczne zuzycie.
Plytka ze spiekanych weglikdw, nalutowana
w zazwyczaj spotykanym potozeniu, wykorzys-
tywana jest nieracjonalnie ze wzgledu na to, ze
dtugos¢ krawedzi tngcej plytki | jest znacznie
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wieksza od diugosci czynnej krawedzi tnacej Ik
(rys. la). Bardziej racjonalne zuzycie weglikow
spiekanych metali uzyskano przy zastosowaniu
opracowanych przez instytut ,Orgawtoprom*
nozy z wktadkami ze spiekanych weglikow, kto-
re majg znacznie mniejszy stosunek ditugosci
krawedzi tnacej do jej diugosci czynnej (rys.
Ib). Wyeliminowanie lutowania i zmniejszenie
objetosci materiatu szlifowanego, oprécz unik-
niecia pekniec¢, zapewnia obnizenie kosztéw eks-
ploatacji narzedzia.

Rys. 1. Stosunek dtugosci i krawedzi tnacej do lej czyn-
nej diugosci Ik w nozach zwyktych i z wkladkami.

Konstrukcja nozy z wkitadkami przedstawia
sie nastepujaco: wkiadka ze spiekanych wegli-
kéw w ksztalcie graniastostupa o przekroju
pieciokatnym, czworokatnym lub tréjkatnym
jest zamocowana w ksztattowym gniezdzie
oprawki. Mocowanie wkiadki w gniezdzie opra-
ki, ktéora w przedniej czesci jest rozcieta,
dokonywane jest $rubg 1 (rys. 2). Do plytki 3,
petniacej role tamacza widra dociska wktadke
Sruba 2. Sruba ta wkrecona jest w plytke U
"ktéra z jednej strony jest przypawana do op-
rawki, a z drugiej przymocowana $rubg 5. Luz
pomiedzy tbem Sruby 5 a plytkg U pozwala na
Sciskanie czesci mocujacej oprawki Srubg 1.

tamacz widra ustawia sie w stosunku do
gtébwnej  krawedzi tnacej z dokladnoscig
+ 0,5 mm. Do ustalenia tamacza w odpowied-
nim potozeniu stuzy Sruba 6. Dobre i pewne ta-
manie widra uzyskuje sie w granicach szybkos-
ci skrawania v = 50 ~ 150 m/min i przy posu-
wie wiekszym od 0,2 mm/obr.

MECHANIK
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N6z z wkiadka moze skrawa¢ bardzo diugo
bez zdejmowania oprawki z imaka nozowego
na suporcie. Po stepieniu jednej krawedzi tna-
cej, wyjmuje sie wkiadke i ustawia nowg kra-
wedZz w potozeniu pracy. Wkiadke przestawia
sie tyle razy, ile posiada ona krawedzi tnacych,
a wiec wkiadke o przekroju pieciokgtnym — 10,
0 przekroju prostokgtnym — 8, o przekroju
trojkatnym — 6 razy. Po stepieniu wszystkich
krawedzi tngcych zaklada sie nowg wkiadke, a
stepiona zostaje oddana do naostrzenia. Przy
zastosowaniu nozy tego typu zyskuje sie znacz-
nie na czasach zamocowania narzedzia. Przesta-
wienie wkiadki trwa tylko 0,5 min, podczas gdy
czas zmiany wraz z ustawieniem noza zwykilego
wynosi przecietnie 2 do 4 min.

Oprawka wykonana jest ze stali typu
24.1.401) poddanej hartowaniu i odpuszczeniu
do twardosci 35 — 40 H RC . Dobrze wykonana
1 odpowiednio obrobiona cieplnie oprawka moze
stuzyé do zupetnego zuzycia 25 wdctadek, tj. na
okres pracy okoto roku. Noze z wkladkg ze spie-
kanych weglikéw stosuje sie do skrawania na

Rys. 3. Oprawki dwunozowe do wkiadek ze spiekanych
weglikow.

tokarkach, rewolweréwkach, na obrabiarkach
wielowrzecionowych i potautomatach. Mocuje
sie je podobnie jak noze zwykie w imakach no-
zowych. Noze te, z odpowiednio wykonanymi
czesciami mocujacymi oprawki, mogg stuzy¢ do
toczenia wzdluznego jak tez do podtaczania.
Noze mozna mocowac wspélnie w jednym ima-
ku, celem réwnoczesnego toczenia. teb Sruby
zaciskajacej umieszczony jest wtedy w jednej
oprawce z prawej, a w drugiej z lewej strony.
Oprawki ztozone w ten sposob dajg odstep mie-
dzy nozami 16 -p 25 mm.

W przypadkach, gdy wymagany jest mniej-
szy odstep miedzy nozami, wykonuje sie opraw-
ki dwunozowe (rys. 3) dla dwoch wktadek ze
spiekanych weglikéw. Sruba zaciskajgca mocuje
od razu obie wkiadki, pracujgce réwnocze$nie.
Wkiadki ze spiekanych weglikéw wykonywane
sg 0 przekrojach réwnobocznego pieciokata,
czworokata lub tréjkata ze Scietymi narozami.
Wymiary najczesciej stosowanych wkiadek ze
spiekanych weglikéw metali podaje tabt. I.

X) Skiad wg zrodet radzieckich, C = 0,35 -4 0,45%,
n = 054 08%, Si = 017 -P 0,37%, Cr = 08 - 1%,

M
Ni = 0,3%, S i P nie wiecej jak 0,04%.
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TABLICA |1

Wymiary skladek ze spiekanych weglikow

Jako typ podstawowy przyjeto wkladke o
przekroju pieciokgtnym, ktéra ze wzgledu na
wiekszy kat wierzchotkowy, wykazuje wyzsza
trwatos¢ ostrza i wiekszg odpornos¢ na wykru-
szenie sie od wkiadek cztero i tréjkatnych.

Do podtaczania mozna zastosowa¢ wkiadke o
przekroju trojkatnym, przy ktérej uzyskuje
sie katy przystawienia %= 90° i = 10°
(rys. 4).

Rys. 4. Ustawienie wkiadek w oprawkach.
Poniewaz wkladki sg graniastostupami o
Scianach bocznych prostopadtych do podstawy,
zadane katy ostrza mozna uzyska¢ przez odpo-
wiednie wykonanie gniazda oprawki. Dla tat-
wiejszego wykonania gniazda dobrze jest postu-

Rys. 5. Ustawienie wkiadki o przekroju czworokatnym
w gniezdzie oprawki pochylonym pod katem vy.
zy¢ sie katami vy i yx. Kat Yy bedzie to kat
mierzony w ptaszczyznie przechodzacej przez os$
noza lub réwnolegtej do niej i prostopadiej do
podstawy (rys. 5). Kat vx mierzony jest w
ptaszczyznie prostopadtej do osi i do podstawy.
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Gniazda oprawki wyko-
nuje sie tak, aby ptaszczy-
zna podstawy gniazda by-
ta pochylona pod katem
y lub w niektérych wy-
padkach pod katem yx
Dla nozy do skrawa-
nia szybkosciowego wyko-
nuje sie najczesciej gnia-
zda tak, aby wkiadka po-
chylona byla pod katem
yy= —12° i v* = 0°
Przy bezwzglednej warto-
éci kata yy i mniejszej od

—12 (np. yy — —6) ka-
ty przylozenia a sg mate
H-70/51-1t (tabl | |)’ co pOWOd uje

szybkie zuzycie ptaszczyzny przytozenia. Przy
bezwzglednej wartosci kata yy wiekszej od — 12
(np. yy = —15) otrzymuje sie duze katy na-
tarcia y, co jest nie zawsze korzystne. Wykona-
nie gniazda oprawki przy réwnoczesnym na-

chyleniu pod katem yyiy* (np. yy= —6°,
7x = —8) nastrecza pewne trudnosci.
TABLICA 11

Katy ostrza dla wkiladek o przekroju piecio i czworo-
katnym w zaleznosci od katow yy i y*

T 0° -8°
Y% W ... T k a T X a
— 6 —3 5 3 — 55 4 55
— 8 —4 7 4 — 7 6 7
— 10 —5 9 5 8 7 8
— 12 — 6 10 6 — 9 9 9
— 15 — 8 13 8 —10 12 10

W tablicy Il podane sg wartosci katéw Xi ka-
tow a i y mierzonych w plaszczyznie prosto-
padtej do rzutu gtébwnej krawedzi tnacej na
ptaszczyzne podstawy (przekr6j N—N) w za-
leznosci od wartosci katdw Yy i Y** Wartosci
bezwzgledne katéw a i y podane w tablicy Il za-
okraglone sa w granicach kilku minut.

Wartosci tych kgtéw mozna obliczy¢ ze wzo-
row :

tg X= tg Yy* cos HKj gdzieeg = 90° — %
Przy zatozeniu, ze X przed skreceniem o kat
Yy jest réwne zero

ct a_ Wtg «y+ COSVitgX
g sin eg

t tgTy+tgX.COS f

S sin g

Po stepieniu wszystkich krawedzi tnacych
wkiladke oddajemy do przeszlifowania. Przy
szlifowaniu zdejmuje sie warstwe metalu réw-
ng wartosci starcia na powierzchni przytozenia.
Szlifowanie odbywa sie w prostych uchwytach
(rys. 6), przy czym szlifuje sie tylko ptaszczyz-
ny czotowe. Plaszczyzny boczne, jak réwniez
czotowe, dogtadza sie po szlifowaniu na obro-
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towych tarczach zeliwnych przy uzyciu pasty,
w ktérej skltad wchodza wegliki boru. Po zuzy-
ciu okoto 23 dtugosci wkiadki reszta jej powin-
na by¢ nalutowana na
stalowy trzonek i zu-
zyta catkowicie.

Badania laborato-
ryjne nozy z wkiad-
kami ze spiekanych
weglikow  wykazaty
ich dodatnie wiasno-
sci  w eksploatacji.
Sktonno$¢ do wykru-
szania jest mniejsza
niz u nozy zwyktych. Wioér tamie sie skutecznie
i dobrze na tamaczu wiéra. Dobre tez wyniki da-
waty kanaliki na powierzchni natarcia, wykony-
wane sposobem elektroiskrowym. Otrzymywa-
no lekkie zwijanie sie widra i drobne tamanie
przy gtebokosci kanalika 0,1 mm. Charakter
stepienia tych nozy jest analogiczny jak u nozy
zwyklych. Wartosé zuzycia powierzchni przy-
tozenia nie powinna by¢ wieksza jak 0,7 -f- 0,8
mm przy obrébce gtadkosciowej, a przy obroébce
zgrubnej 1 -y 1,2 mm.

Oprécz badan laboratoryjnych przeprowa-
dzono diugie badania w warunkach produkcyj-
nych.

Rys. 6. Uchwyt do
ostrzenia wkiadek.

MECHANIK

Zeszyt 11

Podwyzszenie trwatosci tych nozy ttumaczy sie
mniejsza skilonnoscig do wykruszania sie dzie-
ki ksztattowi i potozeniu wkiadki wzgle-
dem przedmiotu obrabianego oraz uniknie-
ciem peknieé, powstatych w zwyklych nozach
na skutek lutowania. Wysoka trwatos¢ znacznie
zmniejsza koszty eksploatacji narzedzia, w po-
réwnaniu z nozem zwyklym. Czas ustawiania
noza w poréwnaniu ze zwyklym jest 3 n- 8 razy
mniejszy, poniewaz w czasie zmiany wkiladki
ndz pozostaje zamocowany w imaku. Na ostrze-
nie wkiadki traci sie 8 -y 10 razy mniej czasu
niz na zeszlifowanie noza zwyklego. Narze-
dziownia zostaje znacznie odcigzona, poniewaz
wkiadki daje sie tylko do przeszlifowania i do-
tarcia. Oprawki moga pracowa¢ do zupeilnego
zuzycia blisko rok, przy pracy na dwie zmiany,

CO znhacznie zmniejsza zuzycie materialu na
trzonki.
Tablica Il przedstawia rozch6d materiatow

i koszty eksploatacji nozy z wkiadkami ze spie-
kanych weglikdw i nozy zwyktych, w przybli-
zeniu przy tej samej iloSci okresow trwatoSci
i przy pracy w jednakowych warunkach skra-
wania. Jak wynika z tablicy noze z wkiadkami
sa 0 wiele ekonomiczniejsze od nozy zwyktych.

TABLICA 111
Sci 5 . Rozchéd 3 Catkowity-
|’|O_SCI okresow trwato . |'Z Rozchéd Koszt wy- Kosnt koszt wyKo-
sci ostrza do petnego  stali na o- ghiepanych  konania na- ‘ _ nania narze-
Konstrukcja noza zuzycia oprawki noza prawki  weglikéw rzedzia zaszlifowan gzjg i eks-
z wkladka wzgl. trzonki ploatacji
kg kg ruble ruble ruble
néz z wkiadka o prze- 3125 0,7 240
kroju pieciokata wpi- 25 wkiadek 600 za-
sanym w koto o $red- 25 wita dek*pg 125 okre- 15 po 28 gra- 100* ostrzen po 830
nicy 12 mm Sow: trwatoscl mow 0,4 rubla
1365
‘- 3120 200 2,65 1170
néz zwykly o prze- 390 noz . o T o - 2730 za-
: y po 8 okres6w  390° po oko- 390 nozy po 390° nozy po . 4385
kroju trzonka 16x25 trwatosci to 0,5 kg 6,8 graméw 3 ruble gztrggglapo

< Koszt wykonania oprawki noza 50 rubli oraz koszt zaszlifowania i dogladzenia 25 wkiadek 50 rubli.

Noze z wkiadkami wykazaty w tych warun-
kach znacznie wieksza trwato$¢ od nozy zwyk-
tych z nalutowanymi ptytkami. Tak np. przy
toczeniu czesci podwozia samochodu zwyklym
nozem z ptytka ze spiekanych weglikéw wyto-
czono 60 -y 70 czesci, podczas gdy nozem
z wkiadka 220 -y 240 czesci na jedng krawedz
tnaca. V/ zwigzku z podniesieniem trwatosci,
wydajnos¢ noza z wkiadkg jest wieksza
10 -i- 20-krotnie wr zaleznosci od ilosci kra-
wedzi tnacych, przez co rozchdéd spiekanych
weglikéw  metali zmniejsza sie kilkakrotnie.

Robotnicy,

Koszt ogdlny wykonania i eksploatacji jest 5,3
razy mniejszy.

Jak juz wspomniano, noze z wkiadkami ze
spiekanych weglikéw moga znalezé zastosowa-
nie przy pracy na tokarkach, rewolweréwkach,
karuzeléwkach, obrabiarkach wielonozowych
i poltautomatach. Zagadnienie zastosowania
wkiladek ze spiekanych weglikéw staje sie tez
aktualne dla narzedzi innego typu, np. frezéw
tarczowych, glowiczek do wytaczania i innych.

inz.-mech. Kazimierz Albinski

technicy i inzynierowie korzystajcie z .doswiadczen

I osiggnieC przodujgcej techniki radzieckiej!

485
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BADANIA RADZIECKIE NAD GEOMETRIA ROZWIERTAKOW

Artykut podaje w skrocie wyniki przeprowadzonych w ZSRR prac
naukowo-badawczych, ktére miatly za zadanie ustalenie dla rozwiertakéw
zgrubnych i wykanczajacych najkorzystniejszych parametréow tj. zasad-
niczych katéw i wymiaréw, niezaleznych od Srednicy nominalnej narze-

dzia.

Rozwiertaki zgrubne

Badano rozwiertaki o trzech zebach S$rubo-
wych, wykonane ze stali szybkotnacej EI 262.

Aby ustali¢ najkorzystniejsza charakterysty-
ke, parametry geometryczne zmieniano w sze-
rokich granicach.

Badano rozwiertaki o nastepujacych charak-
terystykach :

Kat pochylenia linii srubowej zebow o = 10°;
20°; 30°m

Kat przystawienia gtéwnej krawedzi tnacej
(kat stozka) % = 45°; 60°; 70°

Kat przytozenia a = 3°; 6°; 10°;, 15°

Szeroko$¢ tysinki / = 0,3; 0,6; 0,9;
1,5 mm

Badania przeprowadzono na rewolwerowce
model 136. Do chlodzenia uzyto 6% rozczynu
emulsolu w wodzie. Narzedzie byto zamocowane
sztywno. Jako materiat obrabiany stuzyla stal
konstrukcyjna maszynowa 50 (HB= 245-f-251).

Przyjmujac za punkt wyjsciowy ilos¢ roz-
wierconych otworéw n badano wplyw tej ilosci
na nastepujace cechy (rys. 1):

a) gtadkos¢ obrabianej powierzchni,

b) tworzenie sie na ostrzach rozwiertaka na-
rostu z obrabianego materiatu,

¢) rozbijanie otwordw,

d) owalizacje otworow,

e) zuzycie narzedzia (na rys. le z lewej stro-
ny wykresu podano skale zuzycia powierzchni
natarcia i przylozenia; z prawej — zuzycia ty-
sinki prowadzacej),

f) zapotrzebowanie mocy w wattach.

Wartosci liczbowe zawarte w wykresach z
rys. 1 odpowiadajg rozwiertakowi zgrubnemu o
nastepujacych danych  charakterystycznych:
(0= 20° x= 60° a= 6°/ —13mm.

Na rys. 1 wykresy wszystkich wymienionych
zaleznosci wykonano w jednej wspdlnej skali
n na osi odcietych oraz umieszczono je jeden
nad drugim, co ufatwia rozpatrywanie wplywu
jednej cechy na druga. W szczegélnosci chodzi-
to o wykrycie wpltywu narostu z obrabianego
materiatu na gtadkos$¢ obrabianej powierzchni
oraz na dokladnos¢ obrobki, jak rowniez wpty-
Wu zuzycia narzedzia na gtadkos¢ obrobki i za-
potrzebowanie mocy.

Na podstawie obserwacji ustalono, ze pomie-
dzy wielkoScig narostu i czystoscig powierzchni
oraz pomiedzy wielkoscia narostu i wymiara-
mi otworu nie da sie ustali¢ zadnej okreslonej
zaleznosci.

Jak widac¢ z wykresoéw stopniowe zuzywanie
sie rozwiertaka nie powoduje stopniowego po-

486 -

1,2;

garszania sie gtadkosci powierzchni i zmniej-
szenia wymiarow otwordéw.

J
W

20 40 60 8 1O

H-2S1/51-H1

Rys. 1

Zuzycie rozwiertaka nastepuje w trzech Kkie-
runkach: na powierzchni przytozenia, po-
wierzchni natarcia (z tworzeniem sie potksie-
zycowego wyztobienia) oraz tysinki. Obserwac-
je i pomiary wykazaly, ze o okresie trwania na-
rzedzia decyduje zuzycie tysinki.

Zalecana charakterystyka rozwiertakéw
zgrubnych

W wyniku badan wplywu poszczegolnych ge-
ometrycznych parametréw na prace rozwierta-
ka zgrubnego mozna poleci¢ jako najkorzyst-
niejszg nastepujgca charakterystyke tego na-
rzedzia:

kat pochylenia linii Srubowej zebéw ® = 20°.

kat przystawienia x = 45°,

kat przylozenia a = 6 -f- 8°,

szerokos¢ tysinki / = 1,2 -e 1,3 mm.

Rozwiertaki wykanczajace

Badano prace rozwiertakéw o zebach pros-

tych (z = 10) wykonanych ze stali szybkotna-
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cej EI 262. Parametry geometryczne zmieniano
w szerokich granicach:

kat przystawienia krawedzi tnacej (kat stoz-
ka rozwiertaka) x = 5°; 15°; 20°; 30°;45°,

kat natarcia y = 0°; —10°; -fl0°,

kat przylozenia a = 8°; 15°; 20°,

szerokos¢ tysinki / = 0,1; 0,2; 0,6 mm

Do badan uzyto tej samej obrabiarki i tego
samego chtodziwa co przy badaniu rozwierta-
kéw zgrubnych. Jako materiat obrabiany stuzy-
ta stal konstrukcyjna 50.

Przyjeto, ze otwory po rozwierceniu winny
odpowiadaé nastepujacym wymaganiom: pod
wzgledem gtadkosci powierzchni — 7 klasiel)
z tym, ze najgorsze odcinki moga byé w 6 kla-
sie; pod wzgledem dokiadnosci wymiaru —
winny leze¢ w granicach odchytek 3 klasy.

Przed przystgpieniem do wiasciwych badan
ustalono doswiadczalnie warunki skrawania,
zapewniajace wymagang gtadkos¢ powierzch-
ni, okazato sie przy tym, ze stosujac duze szyb-
kosci skrawania przy matych posuwach i znacz-
nych grubosciach wiérow nie mozna uzyskaé
zadanej jakosci obrobki.

W  wyniku tych prob ustalono warunki
(v = 4m/min; p = 2,29 mm/obr; g = 0,15 mm),
dajace zatozona gtadkosé obrobionej powierzch-
ni i wielkosci rozbijania otworéw, obserwowa-
no i mierzono narosty obrabianego materiatu
na powierzchni natarcia, mierzono zuzycie na-
rzedzia oraz zapotrzebowanie mocy. Wyniki po-
miaréw przedstawiono wykresSlnie w zaleznos-
ci od ilosci n rozwierconych otworéw, analo-
gicznie do wykreséw zbudowanych dla rozwier-
takéw zgrubnych przedstawionych na rys. 1

Za podstawe oceny pracy rozwiertakéw o réz-
nych charakterystykach przyjmowano gtadkos¢
powierzchni i dokfadnos¢ rozwierconych otwo-
row z uwzglednieniem trwatosci narzedzia tj.
ilosci wykonanych otworéw. Badania trwatosci
kazdego narzedzia prowadzone byty do chwili,
gdy gtadkos¢ powierzchni najgorszych odcin-
kéw przestawata odpowiada¢ wymogom 6 klasy,
a bledy doktadnosci otworéw przekraczaty gra-
nice 3 klasy.

Zalecana charakterystyka rozwiertakow
wykarczajacych

W wyniku analizy pracy rozwiertakéw o réz-
nych parametrach ustalono, ze najkorzystniej-
szg jest nastepujgca charakterystyka:

kat przystawienia krawedzi tngcej % = 15°,

kat natarcia y = 0°,

kat przytozenia a = 6 4 8°,

szerokos$é tysinki / = 0,2 -f- 0,3 mm.

Tolerancje rozwiertakéw wykariczajacych

Na prace rozwiertakow wielki wpltyw maja
tolerancje ich wymiarow. Btedne tolerancje roz-
wiertaka moga by¢ przyczyna wadliwie wyko-
nanych otworéw lub tez prowadzi¢ do marno-
trawstwa przez niewykorzystanie zapasu ha zu-
zycie narzedzia.

X) Podane oznaczenia klas gladkosci odpowiadaja ra-
dzieckiej normie GOST 2789-45.
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W ZSRR za podstawe systemu tolerancji dla
rozwiertakéw przyjeto zasade, ze rozwiertak
rozbija otwor, powiekszajac jego wymiar po-
nad Srednice narzedzia.

a) b)

Przyjety system tolerancji dla rozwiertakéw
przedstawiony jest na rys. 2a, gdzie A — pole
tolerancji otworu rozwiercanego, AB goérna gra-
nica $rednicy rozwiertaka; CD — dolna granica
Srednicy rozwiertaka; N + J — catkowita to-
lerancja rozwiertaka; N — tolerancja wykona-
nia; J — zapas na zuzycie; Pmx — maksy-
malna wielko$¢ rozbicia otworu; Pnin  — mi-
nimalna wielkos¢ rozbicia otworu.

Ten ukiad tolerancji spetnia swe zadanie, gdy

.rozwiertak rozbija otwdr, tj. gdy po rozwierce-

niu otrzymuje sie otwor o srednicy wiekszej od
$rednicy narzedzia. Jednak nie zawsze to ma
miejsce.

Badania wykazatly, ze przy zastosowaniu ta-
kich metod obrdébki, ktére zapewniajg znacznag
gtadkosé powierzchni wystepuje zjawisko spre-
zystego odksztatcania Scianek otworu. Zjawisko
to powoduje jego Scigganie sie po wyjeciu na-
rzedzia, tak ze $rednica otworu po rozwierceniu
jest mniejsza od Srednicy uzytego rozwiertaka.

mm

Rys. 3. Warunki skrawania: v =
mm/obr; geometria ostrza: % =
f =03 mm.
Zjawisko Sciggania sie otworéw wykonanych
nowymi, niestepionymi rozwiertkami (rys. 3)
wystepuje tym wyrazniej, im mniejsza jest
szybkosé skrawania. Zmniejszenie kata stozka
rozwiertaka i kata przyltozenia oraz zwiekszenie
szerokosci tysinki (rys. 4) réwniez potegujg
zjawisko odksztatcen sprezystych, a zatem
i Scigganie sie otworu.
Opisane zjawisko powoduje, ze w praktyce
czeste sa przykiady wykonywania nowymi, pra-
widtowo i na wymiar zaszlifowanymi rozwier-

4 m/min, p = 229
15°, y = 0° a =8°,
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Rys. 4.a — rozbicie otwordow (wartosci Srednie) przez
rozwiertaki o réznych katach przystawienia krawedzi
tnacej (kacie stozka rozwiertaka); 1 — % = 45°, 2 —
k= 303—y=15,4— k= 20°,5— x = 5°i przy
jednakowych katach y — 0°, a = 8° oraz f = 0,3 mm;
b — rozbicie otworéw (wartosci $rednie) przez rozwier-
taki z rézna szerokoscig tysinki: 1 — f — 01 mm,
2—f=03mm, 3— f = 06 mm i przy jednakowych
katach x = 150°, y = 0° a = 8.

takami otwordéw ponizej dolnej granicy tole-
rancji, ktdre muszg by¢ brakowane. Jeden z ta-
kich przyktadéw rozpatrzymy.

Warunki techniczne GOST 2811-40 rozdz. 111 dla roz-
wiertakéw o Srednicy 18 30 mm przewidujg naste-
pujace tolerancje: gérna granica + 44\i, dolna + 23g,
przy tolerancji otworu 45g (3 klasa doktadnosci). Od-
chytki zawierajg dodatek 10 -r- 153 na wykanczajace
dotarcie rozwiertaka. W wypadku, gdy rozwiertak wy-
konany jest na dolny wymiar graniczny tj. + 23|p a
przy docieraniu $rednica jego zostanie jeszcze zmniej-
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szona o0 10 —+ 15]p to z calego obszaru tolerancyjnego
otworu pozostanie zaledwie 8g, obszaru pozostawionego
na zuzycie narzedzia. Jest to oczywiscie niewystarcza-
jace, gdyz np. przy rozwiercaniu z szybkoscig skrawa-
niav = 4 m/min i posuwie p = 2,29 mm/obr otrzymano
Scigganie sie otworu, S$rednia wielkos¢ ktérego wyno-
sita — 10,13 przy $rednim rozrzucie a = + 2,45m

Jak wida¢ z podanego przykiadu, nowy roz-
wiertak wykonany w granicach tolerancji be-
dzie dawat otwory ponizej dolnej granicy. Aby
tego unikna¢ niektére fabryki dla otrzymania
otworéw A stosuja rozwiertaki przeznaczone
dla otworéw A3, inne za$ stosujg rozwiertaki
0 kacie stozka % = 45°, gdyz kat ten daje naj-
wieksze rozbijanie otworéw, lecz przy tym mu-
szg zrezygnowac z jakosci wykonania, gdyz kat
ten rownoczesnie daje gorsza gtadkos¢ po-
wierzchni.

Z badan wynika, ze schemat odchytek dla roz-
wiertakdw musi by¢ zrewidowany.

Na rys. 2b podany jest schemat zalecanych
odchytek. Dolne i gorne granice tolerancji $red-
nic rozwiertakéw nalezy podnies¢ uwzglednia-
jac wielkos¢ Sciggania sie otworow.

Liczbowe wartosci rozbijania i Sciggania sie
rozwiercanych otwordw musza by¢ ustalone w
drodze specjalnych badan, przeprowadzonych
dla réznych s$rednic i réznych klas jakosci ob-
robionej powierzchni.

Na podstawie artykutu E. G. Annienkowa ,,Geometria
pogtebiaczy i rozwiertakow* ,Stanki i instrument*
Nr 2/51 opracowat

inz. Lestaw Jabtonski

OSTRZENIE TARCZ SZLIFIERSKICH NARZEDZIAMI
Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

Opis radzieckiej metody ostrzenia tarcz szlifierskich na szlifierkach
bezktowych narzedziami z weglikéw spiekanych. Poréwnanie tej metody

z ostrzeniem diamentem. Warunki

osiagniecia odpowiednich wynikéw

ostrzenia tarcz narzedziami z weglikéw spiekanych.
Artykut zostat opracowany na podstawie pracy W. Sylwestrowa pt.

».Bieztmaznaja prawka szlifowalnych krugow pri

bezcentrowom szli-

lowanii“ ogtoszonej w czasopismie ,Stanki i Instrument” zeszyt 1/51.

W latach 1948 — 50 zostata opracowana
w ZSRR metoda ostrzenia tarcz szlifierskich
na szlifierkach bezklowych, bez uzycia diamen-
tu. Okazalo sie, ze na szlifierkach bezkiowych,
przeznaczonych do szlifowania przedmiotéw
z tolerancja nawet w 5 klasie (wg PN/N—1)
i o gladkosci powierzchni w 8 klasie (wg GOST
08 -p 04 M) oraz z promieniem zaokraglenia
0,3 -p 05 mm (przy szlifowaniu nieprzeloto-
wym przedmiotéw o stopniowanych Srednicach,
mozna tarcze szlifierskie ostrzy¢ narzedziami
z weglikéw spiekanych.

Doswiadczenia wykonywane byly trzema ro-
dzajami narzedzi:

1)  jednolitymi
kanychl) : BK—2,

BK—3(G3), BK—3A,

1) W nawiasach podane sg symbole weglikéw wg Pol-
skich Norm, odpowiadajace wymienionym obok wegli-
kom radzieckim. Pozostate gatunki weglikéw spieka-
nych nie majg odpowiednikéw w Polskich Normach.
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BK—6 (Gl) BK—6A i BK—8 (H2) o $redni-
cach 50 -p 60 mm (krazki z BK—6A — 0
35 mm),

2) skiadanymi krgzkami z weglikéw spie-
kanych BK—6 (GI) i tarczkami z weglikéw
spiekanych BK—3 (G3),

3) krgzkami typu A3—73, wykonanymi przez
Wszechzwigzkowy Naukowo-Badawczy Insty-
tut Szlifowania i Materiatléw Sciernych oraz
typu AC-325 wykonanymi przez Moskiewska
wytwornie szlifowanych przedmiotow.

W oprawke zakladano jednoczes$nie jeden,
dwa lub trzy krazki. Przedmioty szlifowane
tarczami ostrzonymi omawianymi narzedziami,

krazkami z weglikow spie-mierzono z doktadnoscig do 1 mikrona; wiel-

kos¢ promienia zaokraglenia miedzy po-
wierzchnia walcowa przedmiotu i czotem wy-
stepu (w przedmiotach stopniowych) spraw-
dzano w projektorze z dokladnoscig do
0,05 mm. Gladkos$¢ powierzchni okreslano na
profilometrze systemu Kisieliewa KB—4.
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Sity  promieniowe, wystepujace podczas
ostrzenia tarcz, mierzono specjalnym urzadze-
niem mierniczym, skonstruowanym w labora-
torium 10 HNAT. Urzadzenie to ma ksztalt
trzpienia przyrzadu do ostrzenia tarcz i zakia-

da sie je na miej-
sce trzpienia do
korpusu przyrza-
du. Po zatozeniu
do przyrzadu u-
rzadzenie mierni-
cze wyskalowuje
sie za pomocag dy-
namometru  (rys.
1).

Przeprowadzono
okoto 100 prob,
przy czym pod-
czas poszczegol-
nych prob szlifo-
wano od 50 do 320

przedmiotéw.
Préby wykazaty,
Rys. 1 ze odchytki od
walcowego ksztal-
tu przedmiotéw leza w granicach 5 klasy

(wg PN/N—1).

Uzyskanie promienia zaokraglenia 0,3 <
0,5 mm pod tbem przedmiotu jest zapewnione,
jesli obrabiarka i przyrzad do ostrzenia znaj-
dujg sie w dobrym stanie, a szlifowanie odby-
wa sie wihasciwie dobrang tarczg i przy matym
naddatku na szlifowanie.

5
S CHETA

Z/AA
50 70 9 n
b)
AO 0 M D MW B N
c)

Rys. 2. a — btad okragtosci b — btad promienia przej-
Sciowego, ¢ — nieréwnosci powierzchni przy naddatku
na szlifowanie 0,15 mm (A) i 0,10 mm (B).

Z wykresu na rys. 2 widaé, jaki wpltyw na
trwatos¢ tarczy przy wykonywaniu zaokraglen
0 promieniu 0,3 -~ 0,5 mm ma zwiekszenie
naddatku na szlifowanie z 0,1 na 0,15 mm.
Doswiadczenia wykazaly, ze przy naddatku
0,2 -i- 03 mm zaokraglenie o promieniu 0,5 mm
da sie uzyskac tylko w pierwszych 30 sztukach,
nawet po naostrzeniu tarczy diamentem.
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Gladkos¢ powierzchni, jak wykazaty préby,
zawiera sie w granicach 8 klasy (wg GOST).

Wyniki doswiadczen zostaly w pelni po-
twierdzone w warunkach warsztatowych, po
wprowadzeniu w 7 fabrykach ostrzenia tarcz
weglikami spiekanymi.

Zuzycie tarczy, jej trwatos¢ i wydajnosé szli-
fowania' po ostrzeniu weglikami spiekanymi
nie réznig sie w praktyce od wynikow uzyski-
wanych po ostrzeniu tarczy diamentem.

Moc potrzebna do szlifowania przedmiotéw
0 Srednicy 20 mm, ditugosci 85 mm i naddatku
0,25 a- 0,3 mm wynosi 5 kW, moc potrzebna do
ostrzenia tarczy — 1,5 kW, moc przy biegu ja-
towym obrabiarki — 1,2 kW, a wiec moc zuzy-
wana bezposrednio na ostrzenie wynosi 0,3 kW.
Jak z tego wynika, sity wystepujgce przy
ostrzeniu tarczy sg znacznie mniejsze niz przy
szlifowaniu przedmiotéw. Pomiary sit promie-
niowych, wystepujgce przy ostrzeniu tarcz elek-
trokorundowych o ziarnistosci 80, twardosci P
1 spoiwie ceramicznym, przy maksymalnym po-
suwie poprzecznym 0,05, daty wyniki zestawio-
ne w tabl. I

TABLICA |
Sita
Przy ostrzeniu promie-
niowa
diamentem 5 kG
tarczg z weglikéw spiekanych BK-3 (G3) 12 kG
dwoma krazkami AB-325 (M3IHH) 18 kG
dwoma krazkami A3-75 (BHHHAHI) 20 kG
dwoma sktadanymi krazkami z plytek
wegl. spiek. BK-6 (Gl) 20 kG
dwoma kazkami z ptytkami z wegl. spie-
kanych BK-3 30 kG
Z tablicy | widzimy, ze sita wystepujaca

przy ostrzeniu tarcz weglikami spiekanymi
jest kilkakrotnie wieksza niz przy ostrzeniu
diamentem, co powoduje konieczno$¢ zwieksze-
nia sztywnosci budowy przyrzadu do ostrzenia
i ograniczenia do minimum wystepujacych
w nim luzéw.

Wyniki prob ostrzenia tarcz réznymi narze-
dziami, przy szlifowaniu nieprzelotowym na
szlifierkach bezklowych podaje tabl. Il. Z ta-
blicy wida¢, ze najlepsze rezultaty daje ostrze-
nie tarcz szlifierskich kragzkami z weglikéw
spiekanych BK—3 (G3).

Nalezy podkresli¢, ze osiggniecie wysokiej
doktadnosci i gtadkosci powierzchni szlifowa-
nych przedmiotéw jest mozliwe tylko przy
spetnieniu nastepujacych warunkdw:

1. Stan obrabiarki powinien odpowiadaé
warunkom technicznym dla szlifierek bezkio-
wych. Niedopuszczalne sg luzy we wrzecionach
tarczy roboczej i prowadzacej oraz na prowad-
nicach i Srubach do przesuwu poprzecznego
przyrzadéw do ostrzenia tych tarcz.

2. Tarcza prowadzaca przy szlifowaniu nie-
przelotowym powinna by¢ nachylona pod ka-
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TABLICA 11

krazki sktad, Tarczki z

Rodzaj narzedzia do ostrzenia tarcz

T v il ey v e KRR e
BK-3 (G3) GI) G3) (BHHHAIH)  (M3I11IH)

il Sl SR I o se
braecmiats v m e Poe e 03 03 03 05 05 03
\?Vgadgooéc:r) powierzchni (klasa 84-9 84-9 849 84.9 840 840
joting astrrenie w mm 20 o4 0,08 01 025 03 -
;)tl'fzr:g)pracy narzedzia (ilos¢ O- 450 295 250 0 5 885
Kosrtu ostrsania. diamentem 104% 107% - 820 08% 100%
Czas jednego ostrzenia (Srednio) 5 5 8 8 4

w min

tem 0,25 4 0,5°. Przyrzad do ostrzenia tej tar-
czy powinien byé¢ ustawiony pod tym samym
katem, aby zapewnione bylo przyleganie przed-
miotu na catej dtugosci do tarczy.

3. Szerokos$¢ listwy prowadzacej powinna
odpowiadaé¢ Srednicy przedmiotu. Listwe nale-
zy ustawiac Scisle réwnolegle do osi tarczy ro-
boczej, zarbwno w plaszczyznie poziomej jak
i pionowej, oraz we wiasciwym potozeniu w sto-
sunku do czota tarczy. Powierzchnia prowadza-
ca listwy musi by¢ gtadka, bez zadzioréw, S$la-
déw wytarcia i innych uszkodzen.

4. Ostrzenie tarczy i szlifowanie powinno
sie odbywa¢ z obfitym chtodzeniem (30 1/min).
Jako chtodziwo zaleca sie stosowaé 3 -y 5%
roztwor sody kalcynowanej lub emulsje (przy
wiekszych wymaganiach odnosnie gtadkosci
powierzchni i mniejszym naddatku na szlifo-
wanie).

5. Tarcza robocza powinna by¢ wiasciwie
dobrana, zaréwno co do rozmiaru, jak i cha-
rakterystyki oraz prawidtowo zatozona i zamo-
cowana.

Przy szlifowaniu nieprzelotowym w produk-
cji masowej, szerokos¢ tarczy powinna by¢ nie-
wiele wieksza (0 15 p 20 mm) od diugosci
przedmiotu.

Zaleca sie stosowaé tarcze elektrokorundowe
0 spoiwie ceramicznym, przy czym do szlifowa-
nia przelotowego poleca sie tarcze o ziarnisto-
éci 46 -f- 60 i twardosci L 4- N; do szlifowania
nieprzelotowego — tarcze o ziarnistosci 60 4-
80 i twardosci N -4 P; do szlifowania przed-
miotow z zaokragleniem o promieniu 0,3 4
0,5 mm przy ibie — tarcze o ziarnistosci 80
1 twardosci P. Po pierwszym, wstepnym na-
ostrzeniu tarczy konieczne jest jej wywazenie.

6. Dla zapewnienia doktadnosci wykonania
przedmiotéw w klasach 5 i 6 (wg PN/N—1)
i gtadkosci powierzchni w klasach 8 i 9 wg
GOST (0,8 4- 0,2), niezbedne jest stosowanie
szlifowania wstepnego z pozostawieniem nad-
datku 0,06 4- 0,08 mm na $rednicy na szlifo-

wanie wykarnczajace. Btedy ksztattu (owalnosé
stozkowos¢ itd.), tak przy szlifowaniu wstep-
nym, jak i wykanczajgcym, powinny zawieraé
sie w granicach tolerancji wymiaréw. Nadda-
tek na szlifowanie promienia zaokraglenia nie
powinien przewyzsza¢ 0,2 mm.

7. Oprawka ATP—60 (rys. 3) narzedzia

ostrzacego tarcze powinna by¢ sztywno i bez
luzu osadzona na tulei prowadzacej przyrzadu
do ostrzenia. Budowa tej oprawki jest prosta,
mocha i dogodna w uzyciu; zalety te zostaly
potwierdzone w praktyce; tak ze oprawki takie
stosuje wiele zakladdéw. Nadaje sie do tarczek
o $rednicach 50 4 75 mm.

Rys. 3. Oprawka ATP—60 (a) i tarczki (b).

Do tarczek o $rednicach 30 4 40 mm zaleca-
na jest oprawka ATP—35, podobna w budowie
do oprawki ATP—60. Stosuje sie jg do ostrze-
nia tarcz o $rednicy do 300 mm.

Przed zalozeniem oprawki nalezy sprawdzic¢
stan koricowki tulei prowadzacej przyrzadu do
ostrzenia i w razie zauwazenia skaleczen lub
zadziorow — usungt je, a w przypadku nie-
moznosci usuniecia uszkodzen — wykonaé no-
wa tuleje, przy czym pasowanie miedzy tulejg
i oprawka powinno byé suwliwe.
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Po zalozeniu oprawki nalezy sprawdzi¢, czy
przyrzad do ostrzenia nie bije (w przypadku
istnienia luzéw nalezy dociagna¢ tozysko) i na-
stepnie przystgpi¢ do ostrzenia.

Po pierwszym kontrolnym przejsciu przy-
rzadu do ostrzenia wzdtuz catej tarczy, dosuwa
sie przyrzad na gtebokos¢ zbieranej w jednym
przejsciu warstwy i rozpoczyna sie wilasciwe
ostrzenie.

Aby unikng¢ wykruszenia sie przedniej kra-
wedzi tarczy, zmiane Kkierunku przesuwu
wzdtuznego przyrzadu nalezy dokonywaé po
wyjsciu za tarcze tylko jednego z krgazkéw lub
tarczek. Przy ostrzeniu jednym, szerokim krgz-
kiem z weglikéw spiekanych lub tarczkg z kar-
borundu, narzedzie ostrzace nie powinno wy-
chodzi¢ poza ostrzong tarcze dalej niz na 0,9
swej szerokosci. Ograniczenie  przesuwu
wzdtuznego przyrzadu do ostrzenia odbywa sie
za pomocg odpowiednio ustawionego zderzaka.

Ostrzenie zaleca sie przeprowadza¢ w naste-
pujacy sposob: posuw poprzeczny poczgtkowo
0,04 -y 0,05 mm na jedno przejscie, nastepnie
zmniejsza sie do zera (ostatnie trzy przejscia
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bez posuwu); maksymalny posuw wzdtuzny
0,5 m/min, przy koricu ostrzenia zmniejszany
do 0,1 m/min. llo$¢ przejs¢ przy ostrzeniu za-
lezy od stanu tarczy przed ostrzeniem. Przy
przecietnym jej stanie wystarcza zazwyczaj
5-1-7 przejsc.

Przy szlifowaniu nieprzelotowym z wykony-
waniem zaokraglenia, duze znaczenie ma stan
czota tarczy. Czolo to ostrzy sie zwykle oddziel-
nym przyrzadem, a jesli go brak — recznie
karborundem, przy czym w czole tarczy wyko-
nuje sie stozkowe wgtebienie pod katem 0,5 -f-
1° na diugosci 15 -f- 20 mm.

Czota tarczy w poblizu krawedzi (na diugo-
éci 3 5 mm) wykancza sie diamentem. Zuzy-
cie diamentu jest minimalne i nie da sie po-
rownacé ze zuzyciem przy ostrzeniu powierzchni
walcowej tarczy.

Jak wiec widaé, pod wzgledem jakoSciowym
ostrzenie bezdiamentowe tarcz na szlifierkach
bezktowych omoéwionymi metodami i narze-
dziami praktycznie nie ustepuje ostrzeniu dia-
mentem.

T. D.

DOSWIADCZENIA RADZIECKIE W ZASTOSOWANIU
WEGLIKOW SPIEKANYCH W WYKROJNIKACH

Celem zwiekszenia trwatosci elementéow tng-
cych wycinakéw, tlocznikéw wygtadzajacych,
kalibrujacych i innych, brygada racjonalizato-
row w jednej z fabryk ZSRR zastosowata do
produkcji ttocznikéw, wegliki marki BKS.

Po przeprowadzeniu szeregu prob wykonany
zostat wycinak z prowadnicami stupowymi
(rys. 1), stuzacy do wycinania czesci o $rednicy
zewnetrznej 17,5 mm, wewnetrznej 3 mm,
z mosigdzu LC-63-3 o twardosci HB =90-795.
W podstawie tego wykrojnika umieszczony zo-
stat pierscien tnacy (rys. 2) z weglikéw spieka-
nych. W wyniku przeprowadzonych badan
stwierdzono, ze trwatos¢ takich wycinakéw
przewyzsza 10 -f- 15-krotnie trwato$¢ przyrza-
dow, posiadajacych piyty tngce ze stali narze-
dziowej, a uzycie ich w produkcji powoduje
znaczne obnizenie kosztéw zuzycia przyrzadéw
oraz skrocenia czasdéw zwigzanych z ostrzeniem
i ustawianiem na prasie. Jednoczes$nie stwier-
dzono polepszenie jakosci wycinanych przedmio-
téw, ktoérych wymiary nie ulegaty niemal zmia-
nom na skutek zuzycia krawedzi tnacych.

Po udanych probach zastosowania weglikéw
spiekanych w wykréjnikach, brygada racjona-
lizatoréw postanowita nastepnie zastosowac we-
gliki spiekane na tnagce czesci ttocznikow wy-
gladzajgcych.

Ttoczniki wygtadzajgce znajdujg zastosowa-
nie w przemysle precyzyjnym w nastepujacych
przypadkach:

1) gdy czedci mechanizméw odpowiada¢ mu-

sza specjalnym wymaganiom jezeli chodzi

o gtadkos¢, czystos¢, niezmienno$é wymiaréw
oraz waskie granice tolerancji, konieczne dla
zapewnienia zamienno$ci czesci przy produkcji
masowej;

491
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2) o ile obrzeze zewnetrzne czesci jest baza
dla nastepnych operacji;

3) o ile obrzeze zewnetrzne lub cze$¢ tego
obrzeza wspodtpracuje bezposrednio z innymi
elementami mechanizmu.

Wykrojniki wygtadzajgce z ptytami tngcymi

z weglikéw spiekanych za-

rowno o ksztattach pro-

stych jak i bardziej ztozo-

nych wykazaty w czasie

eksploatacji dobre wyni-

ki. Trwatos¢ ich zwiekszy-

ta sie 25 y- 30 krotnie, a

uzyskana gtadko$¢  po-

wierzchni ciecia okazata

sie znacznie lepsza. Jezeli

naprzyktad wykréjnik ze stalowg plyta tnacg

przy wygtadzaniu korpusu bebenka wykonuje

3 y- 4 tys. czesci bez ostrzenia, to taki sam wy-

krojnik posiadajacy plyte tnaca z weglikéw

spiekanych wykona¢ moze bez ostrzenia
100 y- 200 tys. tych czesci (rys. 3).

Zastosowanie weglikow spiekanych umozli-

wito w niektorych przypadkach zmniejszenie

ilosci operacji przy jednoczesnym polepszeniu

wygladu powierzchni obrabianej. Rys. 4 przed-

stawia tlocznik do jednocze$nego wycinania

i wygtadzania czesci. Przyrzad ten posiada pty-

ty tngce wykonane z weglikdéw spiekanych. Gor-

na powierzchnia ptyty wygtadzajgcej wykonana

jest z dwoma pochylonymi rowkami, stuzacy-

mi do odprowadzania widrkéw powstatych przy

wygtadzaniu przedmiotu. Dla ufatwienia usu-

niecia wiorkéw sg one przecinane specjalnymi

nozami, umieszczonymi réwniez w goérnej po-

wierzchni ptyty wygtadzajacej. Rozciete widrki

wychodza dwoma rozbieznymi otworami znaj-
dujacymi sie w korpusie przyrzadu.

Rys. 3.

Zasada dziatania tego wykrojnika jest naste-
pujaca: czesci wyciete i przepchniete przez
otwor plyty tnacej zajmujg przestrzen pomie-
dzy powierzchniami ptyty tnacej i wygtadzajg-
cej. Po zapelnieniu tej przestrzeni, jednocze-
Snie z wycieciem nowego przedmiotu, czesé
znajdujaca sie najnizej, to jest na powierzchni
ptyty wygtadzajgcej, zostaje pod naciskiem
stempla przepchnieta przez krawedzie otworu
wygtadzajgcego. Przy tym okrawany jest nad-
datek materiatu przeznaczony na wygtadzanie.

MECHANIK

Rok XXIV

Zastosowanie ttocznikéw z plytami tngcymi
z weglikami spiekanymi dla jednoczesnego wy-
cinania i wygtadzania daje nastepujace korzy-
sci produkcyjne:

1) pozwala wykonywa¢ dwie operacje jedno-
czesnie;

2) upraszcza obstuge i zwieksza wydajnosé
3-~-4 krotnie (na wygtadzanie czesci ustalono
norme 3500 sztuk, a na wycinanie 16000 sztuk,
z zastosowaniem nowych wykrdjnikéw norma

na wycinanie i wygtadzanie wynosi 16000
sztuk).
Zwiekszenie wydajnosci wynika na skutek

skrécenia czaséw pomocniczych potrzebnych na
wkladanie czesci, wlgczanie prasy oraz ostrzenie
przyrzadu. Przy zastosSowaniu weglikéw spieka-
nych trwato$¢ wykrojnikéw wynosi 80000 do
120000 sztuk do nastepnego ostrzenia, podczas
gdy przy stalowych ptytach tnacych ilos¢ wy-
cietych czesci nie przekracza 4000 sztuk;

3) zmniejsza koszt robocizny, zuzycia narze-
dzi i energii elektrycznej;

4) polepsza gtadkos$¢ obrabianej powierzchni
i gwarantuje niezmienno$¢ wymiaréw, co jest
szczegolnie wazne przy masowej produkcji cze-
$ci zamiennych.

Technologia wytwarzania wykrojnikéw z tna-
cymi elementami wykonanymi z weglikéw spie-
kanych nie nastrecza specjalnych trudnosci
i moze by¢ przeprowadzona w wielu zaktadach.

Wedtug artykutu W. N. Saiuina ,,Sztam-
py osnaszczennije twiordym sptawom
LStanki i instrument“ zeszyt 5/51 opra-
cowat

X. M.
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OBROBKA ELEKTROISKROWA

Coraz czesciej spotyka sie w technicznych czasopismach radzieckich
artykuty dotyczace wynikéw stosowania metody obroébki elektroiskrowej
w przemysle. Metoda ta niezwykle ciekawa, a jednocze$nie stosunkowo
prosta w realizacji, zainteresuje naszych czytelnikéw. Jej znaczenie po-
lega przede wszystkim na mozliwosci obrobki ,.skrawaniem® metali do-
wolnej twardosci — bez wstepnej obroébki cieplnej.

Artykut ponizszy zawiera przystepny opis metody obrobki elektro-
iskrowej oparty przede wszystkim na ZzZrédtach radzieckich oraz na do-
Swiadczeniach witasnych autora przeprowadzonych na razie w skali labo-

ratoryjnej.

1. Podstawy teoretyczne obroébki
elektroiskrowej

Znamy dobrze zjawisko polegajace na tym,
ze przy otwieraniu wylacznika przez ktéry pty-
nie prad elektryczny, nastepuje miedzy stykami
wytadowanie, ktére nazywamy zwykle lu-
kiem — jezeli towarzyszy mu ptomien i wydzie-
lenie duzej ilosci ciepta, lub iskrg — gdy efekty
Swietlne sg bardzo krétkotrwate i wydzielenie
ciepta nieznaczne. Na o0g6t sadzi sie, ze pomie-
dzy obu omoéwionymi zjawiskami zachodzi tyl-
ko réznica iloSciowa. Badania wuczonych ra-
dzieckich, Natalii i Borysa tazarenki wykazaty
jednak, ze miedzy lukiem a iskra zachodzg is-
totne réznice jakosciowe.

W obwodach pradu statego znane jest zjawis-
ko powstawania tzw. ,krateru katodowego'4po-
legajace na wedréwce materiatlu z katody do
anody pod wptywem luku elektrycznego.

Na skutek wydzielania duzych ilosci ciepta
nastepuje nadtopienie elektrod i zniszczenie
ich powierzchni na stosunkowo duzym obszarze
dziatania tuku. Opisane zjawisko jest wykorzy-
stane w procesie spawania elektrycznego.

Jesli wigczymy rownolegle do elektrod zespét
kondensatoréw elektrycznych (rys. 1) i bedzie-
my rozsuwac elektrody, to zauwazymy, ze pow-
stajacy tuk jest stabszy niz poprzednio; przy
odpowiednim za$ doborze kondensatoréw (ich
pojemnosci) mozemy uzyskac¢ catkowite znik-
niecie tuku.

Rys. i.

Nastepuje to dzieki temu, ze w czasie rozsu-
wania elektrod, energia, ktéra poprzednio prze-
jawiata sie w postaci ciepta tuku, magazynuje
sie w kondensatorach.

Gdy z kolei elektrody
stopniowo zbliza¢, nastgpi

zaczniemy do siebie
w  pewnej chwili

przeskok iskry, czyli wyladowanie energii
elektrycznej zmagazynowanej w kondensato-
rach.

Iskra rézni sie od wytadowania tukowego nie-
zmiernie krotkim czasem trwania, wynoszacym
ok. jednej milionowej czesci sekundy, gdy czas
trwania tuku jest sto do dziesieciu tysiecy razy
dituzszy.

Dzieki swej krotkotrwatosci, iskra nie po-
woduje nagrzania elektrod. Najwazniejsza je-
dnak cechg iskry, réznigca ja w istotny sposéb
od tuku jest zjawisko erozji elektrycznej ano-
dy, polegajace na tym, ze przeskok iskry powo-
duje wyrwanie z powierzchni anody czgstki me-
talu o wielkos$ci zaleznej od energii iskry.

Na powierzchni anody, jako skutek iskry po-
wstaje jama poétkolista, ktoérej Srednica, zalez-
nie od doboru pojemnosci, napiecia i pradu,
waha sie od kilkunastu do kilkuset mikrondw.

W czasie trwania wyladowan iskrowych na-
stepuje wyrywanie coraz to nowych czastek
z powierzchni anody, przy czym w miare prze-
suwania sie elektrody, wytadowania beda na-
stepowa¢ stale w punktach, miedzy ktorymi
odlegtoé¢ jest najmniejsza.

Wynika stad, ze w odpowiednio diugim cza-
sie winniSmy uzyska¢ na anodzie powierzchnie
réwnooddalona od przysuwajgcej sie katody,
a wiec jak gdyby dokiadny ,odcisk” katody.

2. Budowa urzadzenia do obroébki
elektroiskrowej

Kazde urzadzenie do obroébki elektroiskrowej
sktada sie z dwoch zasadniczych czesci:

a) urzadzenia zasilajgcego, stuzgcego do
wytwarzania impulséw elektrycznych (iskier
elektrycznych), z ktérych kazdy trwa w czasie
rzedu milionowych czesci sekundy oraz

b) tzw. ,obrabiarki elektroiskrowej“, tj.
urzadzenia przystosowanego do okre$lonego ro-
dzaju obrobki.

Budowa urzadzenia zasilajagcego

Zaleznie od przeznaczenia, urzadzenie zasila-
jace moze byé wykonane w rozny sposob, przy
zastosowaniu roznych napie¢, natgzen pradu
i mocy.

Celowe jest jednak stworzenie, szczegolnie
w okresie poczatkowego opanowywania metody
elektroiskrowej, dla réznorodnych zastosowan
mozliwie uniwersalnego uktadu zasilajgcego.

Zrodia radzieckie jako tego rodzaju urzadze-
nie podajg zespdt, zawierajgcy nastepujace ele-
menty :
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1) Zrddio pradu statego o napieciu regulo-
wanym 0 — 220V i mocy 6 -f- 8 kW (moze to
by¢ pradnica pradu statlego — najlepiej obco-
wzbudna),

2) zespot kondensatoréw o napieciu robo-
czym 220 V i napieciu probierczym ok. 500 V
(zwykle warunkom tym odpowiada wiekszos¢
kondensatoréow radiowych z izolacjg papiero-
wa). Ogoblna pojemnosé zespotu winna wynosic¢
ok. 500 mikrofaradéw z mozliwoscig wigczania
stopniami. Celowy okazat sie ukiad stopni: 2,
2, 6, 10, 10 20, 50, 100, 100, 200, ktéry pozwala-
na uzyskanie dowolnej pojemnosci od dwéch do
pieciuset mikrofaradow;

3) zespdt oporow dodatkowych, zapewniaja-
cy mozliwos¢ regulacji pradu w zakresie od
0,1 do 40 A;

4) woltomierz na prad staly 220 V;

5) amperomierz na prad stalty z zakresami
pomiaréw 5A i 50 A ;

6) amperomierz cieplny do 50 A (ewentual-
nie z tej pozycji mozna zrezygnowac).

Urzadzenie zasilajgce przedstawione jest
schematycznie na rys. 2.
Zawiadamiamy
wszystkich prenumeratoréw naszego

wrzesnia b. r.
wptaty na prenumerate w terminie
nastepny i okresy dalsze.
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Budowa obrabiarki elektroiskrowej

Zaleznie od przeznaczenia obrabiarka elek-
troiskrowa zbudowana jest rozmaicie.

Wszystkie urzadzenia majg jednak ceche
wspdlng, a mianowicie: przedmiot obrabiany
i narzedzie muszg zapewni¢ dobre doprowadze-
nie poteznych, aczkolwiek niezwykle krotko-
trwatych impulséw pradu elektrycznego.

Dlatego przewody miedziane odpowiadajace
liniom grubym na ukladzie potgczen z rys. 2,
winny mie¢ przekrdj wynoszacy przynajmniej
100 mm2, za$ potaczenia poszczegolnych ele-
mentéw baterii nalezy wykonywaé przewoda-
mi o przekroju co najmniej 16 mmz2. Zapewni
to minimalne straty mocy roboczej a co waz-
niejsze, uzyskanie koniecznej krotkotrwatosci
wytadowan.

3. Zastosowanie obrdbki elektroiskrowej

Obrébka elektroiskrowa znajduje zastosowa-
nie w nastepujgcych przypadkach:

A. Wykonywanie otworéw w stali harto-
wanej lub w stopach spiekanych, a w szcze-
gélnosci: a) wiercenie matych otworéw o sred-
nicy 0,1 mm, b) wycinanie otworéw ksztatto-
wych, ¢) wycinanie otworéw w matrycach
i prowadnicach wykréjnikow.

B. Przecinanie pretow i plyt oraz przeci-
nanie ksztattowe.

C. Grawerowanie na plytkach metalowych
oraz cechowanie wyrobow masowych.

D. Utwardzanie powierzchniowe.

E. Metalizacja.

F. Wytwarzanie proszkéw metali.

G. Spawanie elektroiskrowe szczeg6lnie
cenne gdy chodzi o spawanie ze sobg metali
zwykle niespawalnych, jak np. aluminium —e
stal, miedz — srebro, miedz — aluminium.

H. Ostrzenie narzedzi z plytkami z wegli-
kéw spiekanych.

Z wymienionych wyzej zastosowann w dal-
szych artykutach omoéwimy niektére tylko,
szczegolnie cenne dla mechanika, wzglednie ta-
kie, ktore sg stosunkowo tatwe w realizacji.

Inz. /. Bressler

czasopisma, ze poczawszy odf miesigca

listonosze wiejscy i miejscy przyjmuja

15 kazdego miesigca na miesigc

Prenumerate ulgowa wptaca¢ nalezy wylacznie za pomoca blankietdéw PKO na

witasciwe konto.

Konto czasopisma ,Mechanik” jest

1-19877/110
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PRZYRZADY MIERNICZE STOSOWANE W PRODUKCIJI
MASOWEJ

Artykut podaje przykitady zastosowania przy produkcji wielkoseryj-
nej i masowej prostych przyrzadéw mierniczych specjalnych, utatwiaja-
cych pomiar, zwiekszajacych jego pewnos¢ i skracajacych czas. Podano
tez zasady obliczania rentownosci takich przyrzadéw. Artykut zostat
oparty na literaturze radzieckiej, zestawionej na koncu artykutu.

W artykule niniejszym oméwimy przykiady
konstrukcji i zastosowania specjalnych przy-
rzadéw mierniczych w produkcji wielkoseryj-
nej i masowej. Mierzenie przedmiotéw przyrzag-
dami takimi jak suwmiarka, mikrometr lub
sprawdzian réznicowy daje zadawalajgce wy-
niki w produkcji jednostkowej lub matoseryj-
nej, tj. przy stosunkowo matych ilosciach
przedmiotéw i duzych czasach obrébki.

W produkcji wielkoseryjnej, lub masowej,
w ktérej czasy obrobki sg znacznie mniejsze
wskutek zastosowania specjalnych narzedzi,
przyrzadéw i obrabiarek, udziat czasu kontroli
wykonywanej wymienionymi metodami staje
sie znaczny. Aby poprawi¢ ten stan nalezy da-
zy¢ do skrdécenia czasu pomiaru przez zastoso-
wanie czesciowej lub catkowitej automatyzacji
i specjalnych przyrzadow.

Przy konstruowaniu lub wyborze takich przy-
rzadéw nalezy zwréci¢ uwage na:

1. Rodzaj wykonyiuanego pomiaru,

od:

a) ksztattu (rodzaju) mierzonej powierzch-
ni;

b) zmiennosci geometrycznej ksztattu w réz-
nych potozeniach mierzonej powierzchni
(np. owalizacja lub stozkowatos¢ w od-
niesieniu do powierzchni walcowej);

c) bezwzglednej wielkosci wymiaru;

d) wzajemnego potozenia réznych powierzch-
ni mierzonego przedmiotu lub zespotu.

2. zadane ivyniki pomiaréw, a mianowicie:
a) doktadnos$¢ pomiaru;
b) procent brakéw powstatych na skutek
omytek w czynnosci kontroli;
c) pogorszenie jakosci pomiaréw wskutek
znuzenia kontrolera.
3. Ekonomiczno$¢ zastosoiuania, na Kktorg
sktada sie:
a) czas wykonania pomiaru;
b) koszt wykonania przyrzadu;
c) czas i tejrmin wykonania specjalnego przy-
rzadu ;
d) rentownos$¢ zastosowania przyrzadu.
Nalezy podkresli¢, ze na wielkie korzysci ja-
kie daje szerokie zastosowanie zmechanizowa-
nego i zautomatyzowanego mierzenia, zwtaszcza
w budowie maszyn, zwrocono juz dawno uwa-
ge w Zwiagzku Radzieckim. Znaczna liczba kon-
strukcyj przyrzadéw mechanicznych, elektrycz-
nych i pneumatycznych, stuzacych do tego ro-
dzaju pomiaréw zostata zbudowana przez ra-
dzieckich konstruktoréw i zastosowana z powo-

zalezny

dzeniem w przemysle. Obszerna literatura ra-
dziecka na ten temat Swiadczy o duzym zainte-
resowaniu $ie tg sprawa.

Na kilku przyktadach konkretnych konstruk-
cji stosowanych w wielkoseryjnej produkcji
podkreslimy znaczenie wazniejszych cech przy-
rzadéw, ograniczajgc sie do przyrzadéw naj-
prostszych, ktdre w naszych warunkach stosun-
kowo najszybciej moga byé zastosowane.

Przyrzagdy ze sztywno zamo-
cowanymi sprawdzianami zna-
lazlty szerokie zastosowanie w produkcji seryj-
nej przy sprawdzaniu wymiaréw niewielkich

przedmiotéw o prostych ksztattach. Na rys. 1
widzimy konstrukcje takiego przyrzadu, ktory
stuzy do pomiaru schodkowego watka pokazane-
go na rys. 2. Na podstawie A o szlifowanej po-
wierzchni  oporowej
B przymocowane sg
| w odpowiedniej ko-
lejnosci na specjal-
Y nych uchwytach nor-
malne dwugraniczne

SRR, ¥ o R
o sprawdziany S o wy-
e ATy, MiArach - odpowiada-
jeste7  jacych — mierzonym

powierzchniom. Po-

miar polega na prze-
suwaniu przedmiotu mierzonego po podstawie
i kolejnym wprowadzaniu w odpowiedni sztyw-
no zamocowany sprawdzian. W celu przyspie-
szenia pomiaru przyrzady sa niekiedy wyposa-
zone w prowadnice, ulatwiajgce wprowadzanie
przedmiotu miedzy szczeki sprawdzianu. Eie-
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mentem mierniczym sg jednostronne sprawdzia-
ny dwugraniczne.

Dzieki zastosowaniu takiego przyrzadu zapo-
biega sie skosnemu ustawieniu przedmiotu przy
pomiarze, a zatem zakleszczeniu, wskutek cze-
go skracamy czas pomiaru i zmniejszamy zuzy-
cie sprawdzianéw. Dalszg zaletg jest mozliwos¢
wykonywania kontroli przez pracownikéw
przyuczonych.

Wada podanej konstrukcji jest mozliwos¢ za-
stosowania zbyt duzego nacisku pomiarowego,
co sprzyja zwiekszonemu zuzywaniu $ie spraw-
dzianu i narusza prawidtowos¢ pomiaru wsku-
tek sprezynowania szczek.

Przyrzady z ptywajgcymi nor-
malnymi sprawdzian ami wykonywa-
ne sg zwykle jako wie-
lowymiarowe. Przyrzad
taki, przeznaczony do
mierzenia watka z rys.
3, widzimy na rys. 4.
Sprawdziany dwugra-
niczne jednostronne S
sg prowadzone z luzem
w wycieciach podstawy A przyrzadu. Sprezyny
B wypychaja sprawdziany w gorne potozenie.
Mierzony przedmiot wprowadza sie z géry mie-
dzy szczeki sprawdziandw. Jednocze$nie wyko-
nywa sie pomiar wszystkich $rednic przedmiotu
przez obserwacje zachowania $ie sprawdziandw.

Rys. 3

X-X

Przy wymiarze zawartym w granicach toleran-
cji przedmiot powinien wejsé w cze$¢ przechod-
nig, a nacisng¢ na nieprzechodnig, zmuszajac
wszystkie sprawdziany do opuszczania sie i cze-
Sciowego Scisniecia sprezyn. Jezeli jeden z mie-
rzonych wymiaréw jest za maty, to odpowiednia
cze$¢ przedmiotu wejdzie réwniez w strone nie-
przechodnig a sprawdzian pozostanie w naj-
wyzszym potozeniu. Odwrotnie, gdy wymiar
jest za duzy, to przedmiot nie wejdzie w spraw-
dzian przechodni, ktory zostanie wskutek tego
wcisniety az do oporu o podstawe. Widzimy
stad, ze ze wzglednej wysokosci potozenia
sprawdzian6éw mozemy w tym przypadku wnio-
Skowac¢ o prawidtowosci wymiaréw przedmiotu.

Opisany przyrzad wymaga recznego wprowa-
dzania przedmiotu, co przedtuza nieco pomiar
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i zmusza do wiekszej uwagi przy pracy. Przez
zastosowanie prowadnic i poziome ustawienie
szczek sprawdzianu mozna pomiar jeszcze przy-
Spieszy¢ i zwiekszy¢ jego dokladnosé.

Zaletg opisanej konstrukcji jest ograniczenie
maksymalnego nacisku pomiarowego, ktory jest
okreslony naciskiem sprezyn. Dzieki luznemu
prowadzeniu szczek w korpusie otrzymujemy
samonastawnos¢ sprawdzianéw réwniez w Kie-
runku bocznym, dzieki czemu pomiar kazdej
Srednicy jest niezalezny i nie ma wplywu na
pomiar innych Srednicl).

Przyrzagdy ze specjalnymi
sprawdzianami stosuje sie najczesciej
do pomiaréw wzajemnego potozenia réznych po-
wierzchni. Schemat dziatania takiego przyrzadu
przedstawiony jest na rys. 5. Elementami mier-
niczymi sa specjalne sprawdziany o ksztatcie
dostosowanym do mierzonej powierzchni. Przy
duzej odlegtosci mierzonych powierzchni oraz
kilku czesciach sktadowych przyrzadu, taczny
btad pomiaru moze byé stosunkowo znaczny
i z tego powodu metode te stosuje sie do kon-
troli odlewéw lub powierzchni obrobionych
z grubsza.

Przyrzady ze zwykitymi czuj-
nikami znalazty ostatnio duze rozpowszech-
nienie w produkcji seryjnej ze wzgledu na pro-
stote pomiaru, ograniczenie maksymalnego na-
cisku oraz mozliwos¢ dokonania bezwzglednego
odczytania wymiaru. Na rys. 6 widzimy taki
przyrzad dostosowany do pomiaru S$rednicy
zewnetrznej pierscienia tozyska tocznego. Pod-
stawa A ma ukosng powierzchnie oporowg B,
stanowiagcg baze dla pomiaru. Dwa opory state
C i D moga by¢ przestawiane zaleznie od wiel-
kosci mierzonej srednicy. Ruchoma nozka czuj-
nika, stanowigca trzeci punkt pomiarow dotyka
stale do przedmiotu w czasie pomiaru. Mierzony
pierscien wsuwa Sie z boku do oporéow C i D.
Ukosne potozenie powierzchni B utatwia pomiar
i odczytywanie.

Wskazana na rys. 6 konstrukcja pozwala na
znaczne przyspieszenie pomiaru poniewaz za-
pewnia stato$¢ potozenia przedmiotu. Zasada ta
jest jednak réwnoczesnie przyczynag btedéw po-

1) Patrz ,Mechanik” zeszyt 1/51 str. 6.
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miaru, wynikajacych z przymusowego potoze-
nia przedmiotu. Dla przykiadu przeprowadzimy

tutaj analize btedu pomiaru, jaki moze wystg-
pi¢ w tym przypadku.

Na rys. 7 pokazano schematycznie pole tole-
rancyj poszczeg6lnych wymiaréw pierscienia
i oznaczono przez:

a — pole tolerancji réwnolegtosci powierzch-
ni bocznych,

b — pole tolerancji
pierscienia,

¢ --—-odlegto$¢ nozki czujnika od powierzchni
oporowej przyrzadu (por. rys. 6),

d — maksymalna (w granicach pola toleran-
cji) $rednica zewnetrzna pierscienia.

Srednicy zewnetrznej

Na rysunku przedstawiono przyktad $zczegol-

nie niekorzystny, gdy btedy rownolegtosci po-
wierzchni bocznych oraz stozkowatosci po-
wierzchni  zewnetrznej pierscienia osiggaja

wielko$¢ maksymalng, dopuszczalng w grani-
cach tolerancji. Na rysunku widzimy przed-
miot w takim potozeniu, ze opiera sie swo-
ja powierzchnia W na powierzchni oporowej B
przyrzadu (rys. 6), a $rednicg zewnetrzng doty-
ka do statego oporu w punkcie G, za$ ruchome-
go (czujnik) w punkcie K. Mierzymy odlegtos¢
Lt tych punktéw. Jak wida¢ z rysunku wielkosé
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zmienia sie zaleznie od wysokosci ¢, na kto-
rej znajdujg sie punkty oporu.
Dla ¢ = 0 L1—NO=d=max

¢ = h L1=HI=d— 6=min

Na rys. 8 widzimy ten sam pierscienn w poto-
Zzeniu odwrotnym, przy czym dotyka on po-
wierzchnia Z ptaszczyzny oporowej przyrza-
du B.

Wynik mierzenia Srednicy pierscienia (L2)
jest rézny niz Lx, na skutek sumowania sie bie-
doéw nieréwnolegtosci i stozkowatosci. W przy-
padkach granicznych otrzymujemy nastepujace
wartosci:

dlac = 0L2=M I=min

c L2=*SO=max
Dla zorientowania sie w roznicy wyniku mierze-
nia, obliczymy wielkos¢ btedu jaki moze wynik-
nac przy takim bledzie ksztattu pierscienia.

Przypadek gdy c¢ = h
W potozeniu pierscienia jak na rys. 7 otrzymu-
jemy:

T'! min A b,
w potozeniu odwrotnym (rys. 8) otrzymujemy:
L2mex =SO=MI1+TO — XS
Dla uproszczenia obliczen mozemy tutaj przy-
jac, popetniajac zresztg bardzo nieznaczny biad,
ze odlegtos¢ punktu O od powierzchni oporowej
B jest w przyblizeniu réwna h.

Z rys. 8 mozemy wyznaczy¢ wielkosci posz-
czeg6lnych odcinkow:

Ml = (d—b)2+ a2
TO= TY+yO~XS+ b, poniewaz TY —
= XS; YO”™b

sted _ .
L2Vix= ~Sd™"MI+XS-\-b —XS= MI-{-b =
= \f (d— b)2-\- a2-\-b-
Ro6znica odczytann uzyskanych w obu potoze-
niach pierscienia wyniesie zatem:;
AL= L2mx L\mm=Y (d— b)2-f-a2+
b (d b= yi(d_ bd az2—d\2b
Przyktad:
a= 0,002; b= 0,0055; c= 14; d = 47
ALi = / (47—0,0055)2+0,022— 47 + 0,011 -
= | 46,99452 + 0,0004 — 46,989 = /2208,70341025 -
- 46,989 = 46,9958 — 46,989 = 0,0068
Przy potozeniu ¢ = 0.
AL2— Lgnin mx— M.l d (d bj | d
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Podstawiajac liczby przyjete w przyktadzie otrzymu-
jemy:
AL2 = 46,99578 — 47 = - 0,0042

Ze wzgledu na rézny znak AL w obu wypadkach wnio-
skujemy, ze przy polozeniach posrednich , tj. 0<C< h,
otrzymujemy blad mniejszy. Wniosek ten nalezy wy-
korzystaC¢ przy konstruowaniu przyrzadow tego typu.

W opisanym przypadku wystepuje jeszcze
inny biad, ktéry schematycznie przedstawiono
na rys. 9.

Ustalone punkty oparcia pierscienia E i F sg
wiasciwie tylko dla jednej jego Srednicy, gdzie
C oznacza ruchomy punkt oporu (czujnika). Je-
8li pierscienn bedzie miat inng Srednice, to przy
tym samym potozeniu punktéw oparcia E i F
bedzie mierzona cieciwa a nie $rednica. Oblicz-
my btad, ktéry stad pochodzi, gdy Srednica po-
siada wartos¢ maksymalng d2 w granicach po-
la tolerancji. Na rys. 9 jest narysowany piers-
cien o $rednicy di i o $rodku O i drugi — o $red-
nicy d2 i srodku G. Mierzona bedzie cieciwa
FC1. Dla uproszczenia obliczenia, zachodzacego
wskutek tego btedu, mozemy przyja¢ z duzym
przyblizeniem, ze $rodek pierscienia znajduje
sie w tym przypadku w punkcie H na prostej
EO (przy czym EH=EG) ; wielko$¢ otrzymane-
go btedu pomiaru dla tego potozenia nalezy po-

dwoié. Diugosc OH:-~Z jest potowa tolerancji
$rednicy. Zamiast wiec promienia HCO zostanie

zmierzona dtugos¢ OCO= T
Z trojkgta HMCO otrzymamy:

cach tolerancji. Na rysunku gérnym widzimy
zatem btad pomiaru $rednicy wyniesie:
NRP= d2— L=d2— \/jf-b2rd —\I—E

Przyktad:
d = 47; b = 00055
Ad=47— ]/"472—0,00552=47 —]/ 2208,999970= 0,000 000 3

Btad ten stanowi zaledwie 0,005%> pola tolerancji
Srednicy zewnetrznej i moze by¢ pominiety przy ana-
lizie btedu pomiaru.

Inny przyktad przyrzadu czujnikowego, przy-
stosowanego do pomiarow S$rednicy wewnetrz-
nej pierscienia tozyska tocznego widzimy na
rys. 10. Na podstawie A umocowano dwa state
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opory F oraz ruchomy D
potaczony z uktadem po-
miarowym E. Uklad ten
jest podwieszony na spe-
cjalnym prostowodzie ze
sprezyn ptaskich dzieki
czemu unika sie tarcia
i zakleszczen przy po-
miarze. Przyrzad nasta-
wia sie wg wzorcowych
pierscieni granicznych.
Przez zastosowanie in-
nych koricowek mozna
mierzy¢ na tym samym
przyrzadzie réwniez Sre-
dnice zewnetrzng pier-
scienia. Konstrukcje te-
go typu przyrzadéw
znalazty ostatnio Szero-
kie zastosowanie w
przemysle ze wzgledu
na niezawodnos¢ dzia-
tania i trwatos¢ w uzyt-
kowaniu.

Czy zastosowanie przyrzadéw specjalnych
optaca sie?
Rentownos$é zastosowania specjalnego przy-
rzadu mozna oceni¢ nastepujgcym, UpProszczo-
nym wzorem:

gdzie oznaczono przez:

K1 — réznica miedzy kosztem zakupu +ub
wykonania przyrzadu specjalnego w stosunku
do znormalizowanego,

a — przyjety okres amortyzacji przyrzadu
w latach,

R — koszt godziny kontrolera wraz z koszta-
mi ogo6lnymi,

il — czas zuzywany na wykonanie pomiaru
jednego przedmiotu przyrzadem znormalizowa-
nym w min,

t2 — czas pomiaru przyrzgdem specjalnym,

m — ilos¢ sztuk danego przedmiotu wykony-
wana rocznie.

TABLICA 1
llo§¢ pomiaréw dokonywanych w godzine

Rodzaj przyrzadu llo$¢ pomiarow

w godz.

Mikrometr 90
Sprawdzian szczekowy dwugraniczny 300
Przyrzad specjalny zjednym czujni-

kiem 400
Przyrzad specjalny z dwoma czujni-

kami i elektryczng sygnalizacjag 1000
Automat sortujacy 1500-"3600

Tablica | podaje orientacyjnie czasy pomia-
row wykonywanych poszczegolnymi przyrzada-
mi. Dane, na podstawie ktérych zestawiono ta-
blice, zostaly zaczerpniete z praktyki.



Zeszyt 10

W ustalonych warunkach produkcji, o ren-
townosci  zastosowania przyrzadu mierniczego
bedzie zatem zasadniczo decydowac¢ rdéznica
w czasie pomiaru oraz dodatkowo, w niewielkim
zresztg stopniu, réznica w koszcie godziny pra-
cy kontrolera. Ten ostatni sktadnik zmienia sie
réwniez na korzy$¢ przy zastosowaniu specjal-
nych przyrzadow, dzieki mozliwosci zatrudnie-
nia przy nich pracownikdw przyuczonych.

W analizie rentownosci, zastosowania przy-
rzadu specjalnego nalezy jeszcze uwzglednié
wptyw procentu blednych wynikéw pomia-
réw dokonywanych przez kontrole. W tabl. 1l
podano wyniki obserwacji pracy dwdch kontro-
leréw o roznych kwalifikacjach. Wyniki sg réoz-
ne i wskazujg na lepsze kwalifikacje kontrole-
ra I; w obu przypadkach dane te wskazujg tez
na zalezno$¢ % brakéw kontroli od stopnia
zmeczenia kontrolera. Liczby podane w tablicy
uzyskano przez sprawdzenie wr warunkach la-
boratoryjnych wszystkich przedmiotow zmie-
rzonych przez kazdego z kontroleréw. Ilos¢ o-
mytek obejmuje sztuki dobre, uznane przez
kontroleréw jako zle i odwrotnie.

TABLICA 11
Wyniki obserwacji kontroli

. .. Kon- Godzina

Rodzaj obserwacji

troler g_1010—12 13—1515—17
llo$¢ sprawdzo- 1 700 580 580 500
nych przedmiotow 420 340 320 300
llo$¢ stwierdzo- | 15 22 21 28
nych btednych wy-
nikéw pomiaru n 28 40 45 52
Whptyw ilosci btednych wynikéw pomiaréw

dokonywanych przez kontrole na rentownos¢
mozna uwzgledni¢ przez wprowadzenie do wzo-
ru na ™ poprawki:

jr _ a<C (bt—b2 =em
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We wzorze tym oznaczono przez:

K2 — dodatkowag sume w zt. o ktérg mozna ren-
townie podwyzszy¢ koszt przyrzadu spe-
cjalnego dzieki zwiekszeniu pewnosci po-
miaru dokonywanego przez kontrole,

a, m — jak we wzorze na K1,

C — koszt mierzonego przedmiotu z uwzgled-
nieniem stopnia wykonania,

— ilos¢ btednych wynikéw pomiaréw w %
stwierdzona przy pomiarach przyrzadami
zwyktymi,

b2 — ilos¢ btednych wynikéw pomiaréw w %
stwierdzona przy pomiarach przyrzadami
specjalnymi.

Z podanych wzoréw wynika ostateczny wzor

dla oceny rentownosci specjalnego przyrzadu:

e 1\ \RN\—1 , C(b,-b2n
K =K E\-K2 ami 60 ; 100 I

Przyktad: a = 1 rok;, m — 10000 szt; R = 10
zHgodz.;ii = 0,2 min; 2= 0,06 min; C = 2z} ti = 5%;
2 = 3%.

Podstawiajgc te wielkosci do réwnania otrzymujemy:
K < 633 z

Przy koszcie przyrzadu specjalnego nizszym od tej su-
my otrzymujemy oszczednosci juz w pierwszym roku
zastosowania przyrzadu specjalnego.

Omawiajac kilka przyktadow prostych przy-
rzadéw mierniczych chcielibySmy zwr6ci¢ uwa-
ge na zagadnienia z jakimi stykamy sie kon-
struujac lub wybierajac specjalny przyrzad
mierniczy dla kontroli produkcji masowej. Dzie-
ki whasciwemu opracowaniu metod kontroli mo-
Zzna osiggng¢ znaczne oszczednosci w kosztach
produkciji.
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| PRODUKCJA LICZYDEL

(dokoniczenie)

Bebenek przerzucajacy (rys. 10) jest w zasa-
dzie bebenkiem cyfrowym, nie stuzy jednak do
rejestrowania ruchu, a tylko tworzy przektad-
nie, z tego wzgledu obwod cyfrowy jest niepo-
trzebny. Przekiadnia bebenka przerzucajgcego

Rys. 10. Bebenek przerzucajacy.

wynosi zwykle 1:10. Jednak np. w przypadku
gdy bebenek przerzucajacy posiada 4 zgbki
przerzucajgce, rownomiernie rozmieszczone pa-
rami, otrzymamy przetozenie 1.5.

Bebenek przerzucajacy moze byé wykonany
z uzebieniem lub bez, zaleznie od rodzaju na-
pedu. W wielu typach liczydet bebenka prze-
rzucajgcego nie stosuje sie wcale. W tych przy-
padkach zostaje on zastgpiony przez bebenek
cyfrowy, ktory ze wzgledu na potozenie w li-
czydle nazywamy pierwszym (rys. 11). ROzni
sie on od pozostatych bebenkéw zwykle tym,
iz posiada inne uzebienie, dostosowane do na-
pedu. W wielu konstrukcjach uzebienie to
w formie osobnego koétka stalowego, jest przy-
nitawane do bebenka, dzieki czemu zywotnosé
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licznika jest diuzsza, ze wzgledu na wiekszg
trwalosé pierwszego bebenka, ktéry jest najbar-
dziej narazony na zuzycie.

Rys. 11. Bebenek cyfrowy pierwszy.
Wszystkie bebenki cyfrowe jakie znajdujg sie
miedzy bebenkiem pierwszym i kohcowym, na-
zywamy Srodkowymi (rys. 12). Bebenek konco-

Rys. 12. Bebenek cyfrowy Srodkowy.

wy (rys. 13) rézni sie od bebenka Srodkowego
tylko tym, ze nie posiada zabkéw przerzucaja-
cych, ani obwodu blokujgcego, gdyz elementy
te nie sg potrze-
bne. Bebenki cyf-
rowe moga posia-
da¢ uzebienie ko-
ronowe lub ewol-

wentowe. Pow-
szechnie  stosuje
sie uzebienie Kko-

ronowe, gdyz jest
ono fatwiejsze do
wykonania.  Uze-
bienie ewolwento-
we jest jednak ro-
whniez stosowane ze wzgledu na wiekszg trwa-
tos¢. Kotka posrednie posiadajg uzebienie spe-
cjalne.

Réwnomiernosé biegu zespotu bebenkéw li-
czydia, jak rowniez wielkos¢ momentu obroto-
wego potrzebnego do napedu, mierzymy za po-
moca specjalnego aparatu, ktérego gtéwna cze-
Scig sktadowg jest silnik elektryczny synchro-
niczny z przekltadnig, napedzajacy licznik
z szybkoscig okoto 45 obr/min. Po zamocowa-
niu liczydta w przyrzadzie uruchamiamy sil-
nik, przy czym dwie wskazéwki, umocowane na
sprzegle, miedzy przektadnig a silnikiem, wy-
chylajg sie o pewien kat, ktérego wielkosé od-
czytujemy na podziatce. Kat ten bedzie rézny
w zaleznosci od ilosci jednoczesnie przerzuca-

Rys. 13. Bebenek cyfrowy
koricowy.
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nych bebenkéw cyfrowych (czyli od momentu
obrotowego potrzebnego do napedu).

Opisany typ licznika gazomierza nie rézni sie
w zasadzie od innych liczydet bebenkowych.
Na rys. 14 przedstawiony jest schemat 4 cyfro-
wego licznika telefonicznego poruszanego za po-
mocg elektromagnesu. Po uzyskaniu potacze-
nia, elektromagnes przycigga zwore, ktora prze-
suwa kotko zapadkowe na pierwszym bebenku
cyfrowym o jednag cyfre. Po skonczeniu rozmo-
Wy sprezyna przesuwa zwore do pozycji pier-

Rys. 14. Schemat licznika telefonicznego.

Jedng z charakterystycznych odmian liczy-
det bebenkowych sg liczydta o zazebieniu we-
wnetrznym. Ich zaletg jest przede wszystkim
zwarta budowa. Zasadnicza czescig skladowg
liczydia tego typu, jest przedstawiony na rys. 15
kadtub odlany pod cisnieniem. Inne czesci me-
chanizmu liczydta w kolejnosci w jakiej sg one
umieszczone, pokazano na rys. 16, przy czym
otwory i watki wspotpracujace oznaczono dla
utatwienia tymi samymi literami alfabetu. Na
wystajgcym czopie o Srednicy d, umieszczone
sg bebenki cyfrowe w ksztalcie pierscieni. Na
przemian z bebenkami umieszczone sg na osi
kétka posrednie; o$ jest utozyskowana jednym
koncem w korpusie liczydta, drugim za$ kon-

cem w przykrywie bebenkéw (otwory B). Be-
benki cyfrowe posiadaja na zewnatrz tylko ob-
wod cyfrowy oraz zabki przerzucajgce. Obwadd
blokujacy znajduje sie wewnatrz bebenka
i stuzy jednocze$nie jako jego utozyskowanie

(rys. 16).
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BRtozuskowable ést kélek'podrednie?)
Kofta Przi/kmaka Bebenekpierwszu Bebenki Srodkowe
napedzajgce  bebenkow

Obwéd nosnu i blokujaca
Rys. 16 Czesci liczydia rowerowego.

Kotka posrednie mieszczg sie w wydrgzeniu
czopa kadtubu. Tak jak przy liczydle opisywa-
nym poprzednio, rozrézniamy bebenki pierw-
sze, srodkowe i koncowe. Bebenek pierwszy po-
siada dluzsze uzebienie wewnetrzne, ktore sie-
ga az do obrzeza pierscienia. Zabki przerzuca-
jace jednego bebenka wchodzg -w otwdér we-
wnetrzny drugiego. Po ztozeniu wszystkich be-
benkoéw oraz kotek posrednich do korpusu, na-
ktadamy przykrywke, ktoérag zamocowujemy
dwoma $rubami (otwory C). Przykrywka zabez-
piecza swym obrzezem bebenki cyfrowe przed
przesunieciem w Kierunku osiowym. Na rysun-
ku 171) widzimy, ze przykrywka posiada od
strony zewnetrznej specjalny kotek, ktérego
zadaniem jest niedopuszczenie do ruchu obro-
towego kotka napedzajgcego. Kotek ten wcho-
dzi luzno w promieniowy rowek kétka napedza-
jacego (rys. 16). Poniewaz kotko napedzajace
osadzone jest obrotowo na mimosrodzie watka
napedzajacego (rys. 17), przeto obroty mimosro-
du zmuszaja kétko napedzajagce do wykonywa-
nia ztozonego ruchu po mimosrodzie, z jedno-
czesnym wychylaniem sie kdtka napedzajace-
go. Za kazdym obrotem mimosrodu, pierwszy
bebenek cyfrowy zostaje przesuniety wskutek
ruchu kotka napedzajacego o dwa zgbki, czyli
0 1/10 obrotu

Przeniesienie ruchu obrotowego miedzy pier-
wszym bebenkiem cyfrowym a kdtkiem nape-

1) Nalezy zwréci¢ uwage, ze na rys. 16 czesci prze-
biegaja od elementow poczatkowych do koncowych
z lewa na prawo, na rys. 17 odwrotnie.
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dzajagcym odbywa sie za
pomocg dtuzszych zebow
pierwszego bebenka, ktére
po zamocowaniu wystajg
na zewnatrz przykrywki,
co umozliwia zazebienie z
kotkiem napedzajgcym.
Calos¢  liczydta zostaje
zmontowana przez zamo-
cowanie denka za pomoca
4 Srub (otwory H), ktoére
jednoczesnie uniemozliwia
wysuniecie sie watka na-
pedowego w kierunku o-
siowym.

Inng odmiang liczydet bebenkowych sg liczy-
dta numeratorow, nieposiadajace kétek posred-
nich. Zaleta tych liczydet, jest niewrazliwos¢ na
wstrzasy i.uderzenia oraz wysoka trwatosc.

Wadami natomiast tej konstrukcji jest ogra-
niczona ilo$¢ cyfr liczydta, oraz duzy koszt wy-
konania. Zasada dziatania pokazana jest na
rys. 18. Kazdy bebenek cyfrowy posiada tylko
obwod cyfrowy. Bebenki cyfrowe przytrzymy-
wane sg w okreslonej pozycji przez dzwigienki
dociskane sprezynami ptaskimi do zgbkow kot-
ka zapadkowego, ktére stanowi z bebenkiem

Bebenek konooau

Rys. 18. Schemat dziatania numeratora.

Kazde kotko zapadkowe posiada 10 zgbkoéw,
przy czym jeden zabek posiada wyciecie, two-
rzace luke. Bebenki cyfrowe osadzone sg luz-
no na osi, przy czym o$ z bebenkami wykonuje
podczas . pracy kazdorazowo ruch posuwisto
zwrotny. Podczas ruchu powrotnego osi z be-
benkami, zabki koétka zapadkowego na pierw-
szym bebenku cyfrowym zaczepiajg o najdtuz-
szy palec dzwigni D (rys. 18a), co powoduje
przesuniecie koétka zapadkowego o 1/10 obrotu.

Dzwignia D posiada szereg palcow, z ktoérych
kazdy nastepny jest krotszy o wielko$¢ s
(rys. 18). Pierwszy, czyli najwyzszy palec
dzwigni D, $lizga sie podczas ruchu bebenka
po grzbietach zebdéw pierwszego kotka zapad-
kowego. Wszystkie inne, nizsze palce dzwigni
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nie dosiegaja wobec tego zebdéw nastepnych ko-
tek zapadkowych.

Dzieje sie to az do tego momentu, kiedy naj-
dtuzszy palec po wykonaniu 10 posuwéw na-
trafi na luke w pierwszym koétku zapadkowym
(rys. 18b), woéwczas pod wptywem nacisku spre-
zyny C, dzwignia D zblizy sie do bebenkéw
cyfrowych o wysokos¢ h, tak ze nastepny krot-
szy palec dzwigni zaczepi o zgb drugiego kotka
zapadkowego, co spowoduje obrét o 1/10 pierw-
szego i drugiego bgbenka cyfrowego jednocze-
$nie.

W ruchu powrotnym, dzwignia D zostaje po-
nownie podniesiona o wysoko$¢ h przez grzbiet
zieba, w wyniku czego przez nastepne 9 posu-
woOw poruszane bedzie jedynie tylko pierw-
sze kétko zapadkowe. Przy dziesigtym posuwie,
najdtuzszy zab dzwigni D ponownie natrafi na
luke i nastepny bebenek cyfrowy obroci sie
0 jedng cyfre naprzod.

W liczydtach numeratorowych innych typoéw,
ruch posuwisto zwrotny osi wraz z bebenkami
cyfrowymi, moze zosta¢ zastgpiony przez taki
sam ruch dzwigni D. W tym przypadku o0$ be-
benkéw cyfrowych jest nieruchoma.

Il.  Produkcja liczydet

Juz podczas projektowania liczydta, kon-
struktor musi zdawa¢ sobie doktadnie sprawe,
jaka metodg poszczeg6lne czesci liczydia beda
produkowane. Poniewaz warunki pracy liczydta
1 jego przeznaczenie narzucajg z gory rodzaj
materialu na najbardziej odpowiedzialne czesci
tj. bebenki cyfrowe i koétka posrednie, przeto
rodzaj materiatu jest czynnikiem decydujacym
przy produkcji wymienionych czesci.

Bebenki cyfrowe i kotka posrednie, znorma-
lizowane w wielu krajach, nadajg sie do wytwa-
rzania metodami produkcji masowej. Znajda
tu zastosowanie takie metody produkcji jak:
odlewanie pod ciSnieniem, prasowanie mas pla-
stycznych, wyttaczanie oraz tloczenie. Obrdb-
ka skrawaniem jest stosowana rzadko.

W zaleznosci od przeznaczenia bebenki cyfro-
we i kotka posrednie wykonuje sie z nastepuja-
cych materiatow.

stopy cyny liczydta wodomierzowe, ga-

zomierzowe;

stopy cynku typu ZnAl liczydia elektrycznosci,
benzyny;

masy plastyczne liczydta samochodowe, mo-
tocyklowe, wodomierzowe,

gazomierzowe;

liczydta rowerowe, telefo-
niczne itp;

liczydta szybkobiezne do
nawijania cewek silnikéw
elektrycznych, pras obroto-
mierzy itp.;

numeratory, kotka zebate
bebenkéw cyfrowych do
wszystkich typéw liczydet.

Najpowszechniej dotychczas stosowanym ma-
teriatem do wyrobu bebenkéw cyfrowych i ko-
tek posrednich byly stopy cyny. Stopy te posia-
daja dobre wiasnosci Slizgowe, dobrg lejnosé,
doskonale wypetniajg forme nawet o zawitych
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ksztattach, dzieki czemu otrzymane odlewy od-
znaczajg sie bardzo duzg dokiadnoscig i dobrg
jakoscig powierzchni.

Za zastosowaniem stopéw cyny przemawia
rowniez dituga zywotno$¢ formy odlewniczej (z
jednej formy mozna otrzymac¢ do miliona odle-
wow, przy wymianie tylko niektérych rucho-
mych czesci),

Wadami stopéw cyny jest ich wysoka cena
oraz konieczno$¢ sprowadzania cyny z zagrani-
cy. Ta ostatnia okolicznos¢ zwilaszcza spowo-
dowata, ze zaczeto stosowaé z wiekszym lub
mniejszym powodzeniem materialy zastepcze
jak np. stopy cynku typu ZnAl, masy plastycz-
ne oraz stopy aluminium.

Odlewy ze stopow cynku sga mniej doktadne
jakos¢ ich powierzchni jest gorsza, a takze nie
wypetniajg one tak doktadnie form.

Odlewanie pod cisnieniem bebenkéw cyfro-
wych jak i kétek posrednich, tak ze stopéw cy-
ny jak i ze stopéw cynku odbywa sie na matych
maszynach odlewniczych gorgcokomorowych,
poruszanych recznie lub tez na specjalnych ma-
szynach automatycznych. Praktyka wykazuje,
iz stosowanie maszyn recznych optaca sie lepiej,
ze wzgledu na mniejsze niebezpieczenstwo usz-
kodzenia bardzo kosztownej formy.

forma

Rys. 19. Schemat dziatania goracokomorowej maszyny

odlewniczej, a — forma przygotowana do napekniania,

b — napetnianie formy, ¢ — odsuwanie sie formy od

dyszy wtryskowej, d — otwarcie formy i usuniecie od-
lewu przez wyrzutnik.

Maszyny odlewnicze tak reczne jak i automa-
tyczne (rys. 19) charakteryzuja sie tym, ze bez-
posrednio na tozu maszyny znajduje sie tygiel
zeliwny z cieklym metalem, podgrzewany ga-
zem. Tygiel ten zaopatrzony jest w szyjke za-
konczona dysza wtryskowa, przytykajgca do
otworu wlewowego formy odlewniczej. Ciekly
metal jest wtlaczany do formy za pomoca tlo-
ka. Maszyny tego typu nazywamy maszynami
gorgcokomorowymi, poniewaz komora tlocze-
nia metalu jest podgrzewana. Praca robotnika
polega tyko na kolejnym zamykaniu formy,
wttaczaniu metalu i nastepnym otwarciu for-
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my, przy czym wyrzucanie odlewu z formy od-
bywa sie automatycznie po odsunieciu tylnej
ptyty formy na pewng okreslong odlegtos¢. Wy-
dajno$¢ maszyny recznej wynosi okoto trzysta
napetnient na godzine.

Odlewanie bebenkéw cyfrowych stanowi naj-
bardziej precyzyjny dziat odlewnictwa cisnie-
niowego. Przecietna doktadnos¢ odlewu do Sred-
nicy 25 mm wynosi okoto + 0,02 mm, za$ otwo-
row do $rednicy 5 mm okoto = 0,01 mm. W za-
leznosci od tego, czy bebenek odlewny jest z cy-
frami lub bez cyfr, forma jest mniej lub wiecej
skomplikowana. Bebenki odlewane bez cyfr sg
wykonywane po kilka sztuk w jednej formie
rownoczesnie, co jest niemozliwe przy beben-
kach odlewanych z cyframi, ze wzgledu na ru-
chome suwaki cyfrowe.

Forma odlewnicza do odlewania bebenkéw
cyfrowych, przedstawiona na rys. 20, sktada sie
z dwoch plyt osadzonych suwliwie na prowad-
nicach maszyny odlewniczej. Plyta przednia
posiada otwor wlewowy, natomiast na phlycie
tylnej umocowana jest skrzynka wyrzutnika z
umieszczonym wewnatrz wyrzutnikiem rurko-
wym.

Wyrzutnik ten ma za zadanie wyrzucanie od-
lewu z formy po jej otwarciu. Odbywa sie to za
posrednictwem popychacza, ktéry podczas
otwierania formy, gdy ptyta tylna posuwa sie
do tytlu, natrafia na zderzak, na skutek czego
wyrzutnik rurkowy zmuszony jest do przesu-
niecia sie do przodu i wyrzucenia odlewu z for-

Rys. 20. Forma do odlewania pod ci$nieniem bebenkow
cyfrowych.

Cyfry na obwodzie bebenkéw moga by¢ wy-
konywane dwiema metodami. Pierwsza, to od-
lewanie ich w formie; sa one wéwczas wkleste,
0 gtebokosci 0,3 do 0,4 mm, lub tez w rzadkich
wypadkach wypukie, o tej samej wysokosci.
Metoda druga, to malowanie cyfr wykonywa-
ne po catkowitej obrébce bebenka. Wybdr me-
tody uzalezniony jest przede wszystkim od po-
ziomu technicznego narzedziowni produkujacej
formy odlewnicze. Forma do odlewania kotek
z cyframi wklestymi jest trudna do wykonania
1 dlatego wiele zaktadéw wykonuje bebenki z
cyframi malowanymi, do ktérych forma odlew-
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nicza jest o wiele prostsza. Kotko z cyframi
wklestymi posiada tadniejszy wyglad, cyfry sa
wyrazne i nie ulegaja Scieraniu i odpryskiwa-
niu. Zaznaczy¢ nalezy, ze ostateczny koszt wy-
konania w obu przypadkach jest prawie jedna-
kowy.

Do wykonywania cyfr wklestych stuzy w for-
mie odlewniczej (rys. 20) dziesieé suwakow cy-
frowych, ktdére sg odsuwane za pomocg odpo-
wiedniej krzywki.

Wlewy sg usuwane na wiertarce, prasie lub
tokarce, zaleznie od ich rodzaju. Nastepnie be-
benki cyfrowe z wklestymi cyframi sg natryski-
wane lakierem w czasie ich obrotu na specjal-
nym przyrzadzie. Po wysuszeniu w suszarkach
gazowych, obwod cyfrowy zostaje obtoczony na
tokarce. Tak obrobiony bebenek moze by¢ juz
montowany. Jezeli chcemy otrzymaé¢ malowane
nie tylko cyfry lecz i caty obwdd cyfrowy, np.
biate cyfry na czarnym tle, natryskujemy nie-
obrobiony bebenek farbg bialg, po wysuszeniu
obtaczamy obwdd cyfrowy, a nastepnie pokry-
wamy czarng farba na specjalnym przyrza-
dzie, ktorego gtébwna czescig sktadowg sg walce
gumowe. Obwdd cyfrowy bebenkéw odlewa-
ny z cyframi wklestymi musi by¢ obtoczony, ze
wzgledu na konieczno$¢ usuniecia delikatnych
zalewek, powstatych w miejscu styku suwakow
cyfrowych z ptytg formy.

Bebenki odlewane bez cyfr, zostaja po usu-
nieciu wlewu oraz zdjeciu ostrych krawedzi,
natryskane farbg dajaca tto obwodu cyfrowego.

Po wysuszeniu odbywa sie nanoszenie cyfr
za pomocg walca gumowego lub tez odbijania
ze specjalnego paska papieru.

Kétka posrednie sg odlewane pod ci$nieniem
w spos6b identyczny do przedstawionego po-
przednio. Forma odlewnicza jest jednak prost-
sza i zwykle wykonana jako wielogniazdowa.
Oczyszczanie odlewdw kotek posrednich z zale-
wek oraz obciecie wlewu odbywa sie w specjal-
nych urzadzeniach (okrojnikach), przez ktore
przettaczamy wykonane odlewy. Kétka posred-
nie do liczydet szybkobieznych, narazonych na
uderzenia, sg zwykle wyttaczane z mosigdzu lub
brazu. Na czesci te nie sg uzywane stopy cyny
lub cynku, poniewaz posiadajg one zbyt niska
wytrzymatosc.

Wyttaczanie polega na wyciskaniu meta-
talu w stanie plastycznym przez matryce o zg-
danym ksztalcie. Z otrzymanych w ten sposéb
pretow wykonujemy koétka posrednie przez
wiercenie i obcinanie na tokarce i nastepne ob-
cinanie zgbkow diugich na krdétkie przez frezo-
wanie. Jako materiat zastepczy na bebenki cy-
frowe i kdtka posrednie uzywane sa najczesciej
masy plastyczne a zwilaszcza polystyreny.
Wszystkie polystyreny nie sg odporne na dzia-
tanie benzolu i dajg sie przy jego pomocy skle-
ja¢. Posiadajg one ciezar wiasciwy 1,05 do 1,1,
twardos$¢ 10 -h 13 H8 wytrzymatos¢ na rozcig-
ganie 4 -f- 7 kG/mm2.

Bebenki jak i kotka posrednie wykonane z
mas plastycznych odznaczajg sie lekkoScia, piek-

503




Zeszyt 11

nym wygladem i odpornoscig na korozje. Nie
sg one jednak tak doktadne jak bebenki cyfrowe
ze stopow cyny, sa (nieznacznie) hygroskopijne.'
Metoda produkcji bebenkéw cyfrowych, i kétek
posrednich z mas plastycznych przez prasowa-
nie w maszynach wtryskowych jest bardzo po-
dobna do odlewania metali pod cisnieniem.

Przebieg procesu jest nastepujacy: okreslo-
na ilos¢ materiatu wyjsciowego dostarczana jest
w stanie sproszkowanym do komory cidnienio-
wej ; w komorze tej, ogrzewanej grzejnikami
elektrycznymi, masa zostaje doprowadzona do
stanu plastycznego i nastepnie wttoczona do for-
my odlewniczej, podobnej do przedstawionej
na rys. 20. Obcinanie wlewdéw oraz obtaczanie
Obwodu cyfrowego jest identyczne jak przy be-
benku cyfrowym odlewanym pod ciSnieniem.
Bebenki cyfrowe i kétka posrednie z mas pla-
stycznych sg uzywane prawie wylacznie do li-
czydet wody, gazu i elektrycznosci. Do liczydet
szybkobieznych przeznaczonych do pracy w
trudnych warunkach, masy plastyczne nie na-
daja sie, z powodu niskich witasnosci wytrzy-
matosSciowych. W tych przypadkach stosuje sie
bebenki cyfrowe i koétka posrednie wykonane
przez skrawanie lub ttoczenie z mosigdzu lub
brazu.

Powodem, dla ktérego nie stosujemy odlewa-
nia pod ci$nieniem bebenkéw cyfrowych i ko-
tek posrednich ze stopéw miedzi, stopéw alu-
minium lub stali, sg wzgledy ekonomiczne, a
mianowicie: wysoka temperatura topliwosci
tych stopéw powoduje nadmierne nagrzewanie
sie kosztownych form i ich szybkie niszczenie.

Bebenki cyfrowe ze stopéw miedzi wykonu-
je sie z preta. Na obwodzie preta wyttacza sie
obrotowo cyfry (proces podobny do moletowa-
nia), wierci otwor srodkowy w piascie, obtacza
obwod cyfrowy i obcina.

Nastepnie wykonuje sie przez frezowanie
uzebienie w formie stupkdédw. Frezowanie odby-
wa sie na precyzyjnej frezarce pionowej, przy
czym bebenek umieszczony zostaje w przyrza-
dzie na podzielnicy. Otrzymany w ten sposéb
bebenek jest wytrzymaty i trwaly, jednak bar-
dzo drogi.

W celu obnizenia kosztéw produkcji przy jed-
noczesnym zachowaniu wysokich wiasnosci
wytrzymatosciowych, buduje sie bebenki cyfro-
we skiadane z kilku czesci, przy czym elementy
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najbardziej narazone na zuzycie, wykonuje sie
ze stali, mosigdzu lub brazu. Na rys. 21 przed-
stawiony jest bebenek cyfrowy skitadajacy sie
z 4-ch czesci, przy czym kadlub wykonany jest
z aluminium, kéteczko zebate i zgbki przerzu-
cajgce z blachy stalowej, za$ tuleja srodkuja-
ca z mosiadzu.

Ciekawe rozwigzanie konstrukcyjne przed-
stawione jest na rys. 22. Jest to bebenek cyfro-
wy tloczony z blachy aluminiowej z przynito-
wanym kéteczkiem zebatym stalowym.

Kéteczko zebate stalowe Blacha aluminiowa

Rys. 22. Bebenek cyfrowy aluminiowy.

Bebenek tej konstrukcji jest bardzo lekki,
wykonanie jego jest jednak dos$¢ kosztowne.
Bebenki tego typu sa uzywane prawie wytacznie
do liczydet licznikéw energii elektrycznej, gdzie
przenoszone momenty sg minimalne.

Inne czesci liczydet jak np. osie i watki, wy-
konywane sg z pretdéw ciaggnionych z miekkiej
stali. Stosowanie pretéw ciagnionych dostarcza-
nych z dos¢ waskimi tolerancjami $rednicy
upraszcza znacznie proces produkcyjny. Wy-
konanie watka ogranicza sie w tym przypad-
ku do obcinania pretéw na ditugo$¢ w odpowied-
nim automacie oraz odpowiedniego zaszlifowa-
nia i ewentualnego wywiercenia otworu na za-
wleczke.

Kadtuby liczydet sg wyttaczane z blachy mo-
sieznej lub stalowej, ewentualnie odlewane pod
cisnieniem ze stopéw cyny, cynku lub stopéw
lekkich. Zaznaczy¢ przy tym nalezy, ze kadtu-
by odlewane pod cisnieniem, w odréznieniu od
kadtub6éw prasowanych, moga posiada¢ bardzo
skomplikowane ksztatty, zalane tuleje, Sruby,
kotki itp. z innych metali. Daje to bardzo duze
oszczednosci czasu wykonania oraz materiatu,
na skutek zmniejszenia obrébki skrawaniem.

Podane opisy nie wyczerpuja wszystkich ist-
niejacych metod produkcji. Technika jest wciaz
W pogoni za tanszymi i lepszymi metodami przy
jednoczesnym dazeniu do zastosowania mate-
riatdbw, ktérych otrzymywanie nie sprawiatoby
zadnych trudnosci. Jednym z takich materia-
téw to porcelana, ktéra jest bardzo tania, od-
porna na korozje, mozliwa do otrzymania w
wielkich ilosciach bez zadnych trudnosci.-Do-
ktadnos¢ wykonanych bebenkdw jest jednak
stosunkowo mata.

Materiatem, Kktéry obecnie ma najwieksze
szanse do zastgpienia w produkcji liczydet sto-
péw cyny sg masy plastyczne.
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RACJONALIZACJA | USPRAWNIENIA

O METODZIE INZ. KOWALOWA

Istota metody

Wielkie zadania Planu 6-lethniego wymagajg od
wszystkich pracownikéw wytezonej pracy, tworczej
mysli i pelni inicjatywy. Przed inteligencja techniczng,
sprawujacg kierownicza role w zaktadach pracy, otwie-
ra sie w zwigzku z tym olbrzymie pole do dziatania.
Jednym z wycinkoéw tej pracy, to szybkie, w oparciu
o metode inz. Kowalowa, upowszechnienie wéréd za-
togi fabrycznej doswiadczen przodownikéw pracy.

Metoda inz. Kowalowa polega na wnikliwym bada-
niu wszystkich czynnosci, a nawet poszczegdlnych ru-
chéw przodujacych robotnikéw, wykonujacych te sama
prace, na ustaleniu najlepszych i najsprawniejszych
ruchoéw i dziatan oraz na opracowaniu na tej podsta-
wie wzorcowego, najekonomiczniejszego przebiegu wy-
konywania catej operacji.

Inz. Kowalow obserwujac prace przodujacych robot-
nikéw stwierdzit, ze kazdy z nich osigga swe wybitne
wyniki produkcyjne albo dzieki zorganizowaniu w od-
powiedni sposéb swego miejsca pracy, albo tez dzieki
specjalnemu usprawnieniu niektérych czynnosci, przy
wykonywaniu pozostatych w sposéb niewyrézniajacy
sie. To pozwolito inz. Kowalowowi opracowac¢ instruk-
cje wzorcowego przygotowania roboty oraz wzorce po-
szegllnych czynnosci, jak réwniez ustali¢ prawidiowag
kolejnos¢ tych czynnosci oraz upowszechni¢ wyniki
wsrod zainteresowanych robotnikow.

Rozpowszechnienie tego rodzaju usprawnienn wsréd
zatogi jednej z fabryk dato w efekcie przecietne
zwiekszenie wydajnosci nawet o 20%.

Metoda dziatania

Aby prawidlowo w oparciu o metode inz. Kowalowa
rozpoczaé¢ prace we wiasnym zaktadzie nalezy w pierw-
szym etapie dziatania:

1) ustali¢ najbardziej praco-chtonne operacje posia-
dajace decydujacy wpltyw na podniesienie wydajnosci;

2) przeprowadzi¢ wnikliwe obserwacje przodujacych
robotnikéw, ktérzy te operacje wykonuja;

3) sporzadzi¢ dokladny opis poszczegdlnych czyn-
nosci;

4) omowic¢ zebrany materiat na wydziatowej nara-
dzie technicznej.

Na naradzie wybiera sie najracjonalniejszy, zastugu-
jacy na upowszechnienie sposéb wykonywania danej
CzZynnosci.

Nalezy zwréci¢ uwage, iz najracjonalniejszy sposob,
to sposéb najekonomiczniejszy, ktory zapewnia odpo-
wiednig szybkos$¢ i rytmiczno$¢ pracy, gwarantuje pra-
widtowa jakos$¢ produkcji, chroni pracownikéw przed
nadmiernym wysitkiem oraz zapewnia pelne bezpie-
czenstwo pracy.

Moze sie wiec zdarzy¢, ze po gruntownym rozpatrze-
niu bedzie odrzucony najszybszy sposéb wykonywania
odpowiedniej czynnosci, jesli okaze sie, ze jest on
przyczyng powstawania brakow, zakldoca rytmicznosc
produkcji, wymaga nadmiernego dla przecietnego pra-
cownika wysitku oraz nie odpowiada warunkom bez-
pieczenstwa pracy.

Drugi etap — to przygotowania do upowszechnienia
przyjetej metody. Wymaga on odpowiednich zabiegéw

porzadkowych i organizacyjnych, a mianowicie:

1) doprowadzenie wszystkich maszyn, przyrzadéw
i narzedzi do stanu nalezytej sprawnosci,

2) odpowiedniego zgromadzenie miejsca pracy przez
zapewnienie nalezytej dostawy narzedzi, przyrzadow,
materiatu itp.

Dalsze czynnosci drugiego etapu — to szkolenie kon-
struktoréw, ktérzy majg zaja¢ sie wprowadzeniem no-
wej metody oraz przygotowanie opiséw i plakatéw in-
struktazowych zwigzanych z wprowadzang metoda.

Trzeci etap pracy to wihasciwe upowszechnienie no-
wej metody wsréd robotnikéw wykonujacych odnosna
operacje. Przeprowadza sie ta akcje przez wygloszenie
do zainteresowanego zespotu wnikliwego referatu in-
struktazowego o0 nowej metodzie oraz przez szkolenie
pod kierunkiem instruktoréw niewielkich grup robot-
nikbw w ten sposéb, aby kazdy z nich moégt zaznajo-
mic¢ sie szczegétowo z wprowadzonymi zmianami i osig-
gnat biegtos¢ w wykonywaniu poszczegélnych czyn-
nosci, réwnag biegtosci przodujacego pracownika od
ktérego przejeto metode wykonywania.

Doktadne przeprowadzenie prac kazdego z trzech
etapow akcji wymaga od personelu inzynierskiego du-
zego wkladu pracy i trwa¢ moze w zaleznosci od cha-
rakteru analizowanych operacji technologicznych na-
wet dos¢ diugi okres czasu.

Znaczenie metody

Gtéwna rola w przeprowadzeniu usprawniajgcej me-
tody inz. Kowalowa przypada personelowi inzynier-
skotechnicznemu, ktéry w ten sposéb moze sie wia-
czy¢ tworczo do akcji wspoétzawodnictwa zespotowego.

Metoda inz. Kowalowa nie ma charakteru jednora-
zowej akcji. Przodujace w dniu dzisiejszym metody
pracy nie sg czyms$ stalym, postepuja naprzéd, przy<-
oblekajga nowe, doskonalsze formy, a wiec i praca nad
ich upowszechnianiem powinna trwac stale.

Metoda inz. Kowalowa, posiada ogromne znaczenie
wychowawcze. Podczas narad, przedmiotem ktérych
jest analiza procesu technologicznego, zespala sie caty
personel produkcyjny. Bezposrednia wymiana spostrze-
zenn i mysli miedzy robotnikiem, mistrzem, technikiem
i inzynierem przyczynia sie niewatpliwie do zatarcia
réznic wynikajacych z racji zajmowanych w fabryce
stanowisk, podcigga robotnika i zmusza go niejako do
pogtebiania swej wiedzy teoretycznej — a personel in-
zyniersko-techniczny uczy ceni¢ dorobek praktykéw
i wycigga¢ z ich doswiadczern odpowiednie wnioski
teoretyczne i organizacyjne.

Poza tym metoda inz. Kowalowa, ktérej istotnym
celem jest, w oparciu o gleboka analize sposobéw wy-
konywania pracy, podciagniecie wydajnosci calego ze-
spotu do poziomu wydajnosci przodujacych pracowni-
kéw, moze sta¢ sie i staje sie czesto Zrédiem uspraw-
niern samego procesu technologicznego.

Wreszcie to co najwazniejsze — stosowanie metody
inz. Kowalotoa, cho¢ wymaga wielkiego nakiadu i diu-
gotrwatej pracy, przynosi w wyniku wielkie korzysci,
zaréwno gospodarce narodowej jak i bezposrednio ro-
botnikom. H. Ch.
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UPROSZCZONY SPOSOB REMONTU TOKAREK1)

Przy remontach tokarek w wigkszosci wypadkow na-
lezy struga¢ zaréwno prowadnice jak rowniez sanie
suportu. Powoduje to opuszczenie sie mechanizmow
suportu i ptyty zamkowej w stosunku do skrzynki po-
suwowej i tozysk koncowych watka pociagowego i $ru-
by pociagowej, stwarzajac znaczne trudnosci remon-
towe.

l. A. Sotowiew i D. S. Kornitow przedstawili projekt
specjalnego sprzegta do potaczenia watka pociggowego
ze skrzynkg posuwowa (patrz rysunek), ktére znacznie
uproscito remont.

Pomyst ten polega na zastosowaniu dwoéch tulej
i watka kardanowego. Tuleja 1 jest osadzona na koncu
watka skrzynki posuwodw, a tuleja 4 na koncu watka
pociggowego od strony skrzynki posuwoéw. Watek kar-

\danowy 3 jest potaczony z tulejami za pomocag kot-
kéw 2. Umozliwia to przenoszenie ruchu ze skrzynki
posuwowej na watek pociggowy przy przestawionych
osiach. Dla ustalenia potozenia watka pociggowego na
korpusie toza tokarki zamocowano podtrzymujace to-
zysko 5 z wstawiong tulejka zeliwng 6. W tozysku kon-
cowym watka pociggowego na tokarce nalezy rozto-
czy¢ wiekszy otwor i wcisng¢ tulejke mimosrodowag 7
(patrz rysunek widok z prawej strony) o mimosrodo-
wosci réownej wielkosci opuszczenia sie pltyty zamko-
wej.

Podczas osiadania ptyty zamkowej opuszcza sie réw-
niez dzielona nakretka dla $Sruby pociagowej, podczas
gdy ta ostatnia pozostaje w niezmienionym potozeniu.
Zamkniecie nakretki w takim stanie powoduje prze-
giecie Sruby. Ten defekt mozna usunac¢ przez wprowa-
dzenie w obie potowy nakretki mimosrodowych czopéw
wodzacych w miejsce cylindrycznych.

Normalne zazebienie miedzy kotem zebatym i zebat-
ka posuwowa otrzymuje sie przez opuszczenie zebatki.

Przy nastepnych remontach tej tokarki potaczonych
z opuszczeniem watka pociggowego, wystarczy zamie-
ni¢ tuleje 6 i 7 na inne o odpowiednim mimosrodzie
oraz czopy nakretki i opusci¢ odpowiednio zebatke po-
SUWowWa.

wg artykutu B. |. Pantitowa ,Uproszczen-
nyj sposob remonta tokarnych stankow*
LStanki i Instrument* zeszyt 1/51.

1) Przedtozona metoda powoduje skrécenie dhugosci
przesuwu suportu, a wiec ogranicza technologiczne
mozliwosci obrabiarki i dlatego w wypadku, gdy chce-
my catkowiciej wykorzystywac obrabiarke uciekac sie
nalezy do dotychczasowych sposobéw.
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UCHWYT DO WKRECANIA SRUB
DWUSTRONNYCH
Uchwyt ten stuzy do mechanicznego wkrecania $rub
dwustronnych (szpilek) o dowolnej Srednicy i diugosci.
Uchwyt zamocowuje sie we wrzecionie przenosnej wier-
tarki elektrycznej lub wiertarki promieniowej za po-
moca chwytu stozkowego i nadaje sie¢ on do pracy bez
vylaczania ruchu obrotowego, to
znaczy wiacza sie samoczynnie w
chwili rozpoczecia wkrecania szpilki
Lwyltacza sie samoczynnie w chwili
zakonczenia jej wkrecania, przez co
uzyskuje sie skroécenie czasu wkre-
cania do minimum.
Uchwyt (rys. 2) sklada sie z dwéch
mechanizméw: mechanizmu — zacis-
ku, ktory chwyta srube za czes¢ na-
gwintowana w chwili wiaczenia
uchwytu i wkreca jg oraz ze sprzegia
bezpieczenstwa, ktére samoczynnie
wylacza uchwyt w chwili zakoncze-
nia wkrecania $ruby i otwiera za-
cisk. Uchwyt ten sklada sie z 36

czesci posiada jednak przy tym
zwartg konstrukcje. Rys. L widok
Ponizej podajemy opis konstrukcji uchwytu

i pracy uchwytu. Zacisk 21, trzy-
majacy Srube przy jej wkrecaniu skltada sie z dwoch
szczek, ktére moga rozchyla¢ sie obracajgc dookota

watka 14. W dolnej czesci zacisku jest naciety gwint
wewnetrzny, ktérego zarys odpowiada gwintowi Sruby
wkrecanej. Wewnatrz zacisku jest umieszczony trzpien

oporowy 20 i sprezyna 17, ktéra opiera sie jednym
czotem o dno gniazda trzpienia 20, a drugim — o grzy-
bek 16. Zacisk jest osadzony w tulejce 19, w ktorej
podiuzne okienko wchodzi wateczek 14. Ztozony zacisk
moze przesuwac sie wzdtuz osi tulejki 19 w granicach
diugosci okienka. W wypadku, gdy wateczek oprze sie
o dolng czes¢ okienka, zacisk otwiera sie i mozna
wowczas swobodnie chwyci¢ $rube (rys. 3) oraz jg wy-
jac. Jesli zas wateczek oprze sie o gérng czes¢ okienka,
zacisk zamyka sie (rys. 2). W tym potozeniu $ruba jest
zamocowana w uchwycie opierajac sie czolem o trzpien
oporowy 20. Zamkniety zacisk 21 i czoto trzpienia opo-
rowego 20 tworza Slepy otwdr nagwintowany, w ktory
wkrecona jest gorna czes¢ sruby 23 (rys. 2). Podczas
obrotu tych czesci przekazywany jest moment obroto-
wy Srubie 23, ktérej dolna nagwintowana czes¢ jest
wkrecana w dowolny przedmiot 22. Po zakonczeniu
wkrecanie wystarczy pociagna¢ tulejke 19 do gory,
aby zacisk 21 (trzymajacy wkrecang Srube) wysunat sie
z tulejki 19 i momentalnie rozwart pod wpltywem dzia-
tajacej, poprzez stozek trzpienia oporowego 20, sprezy-
ny 17, zajmujac potozenie, pokazane na rys. 3. W tym
potozeniu zacisk 21, a zatem i uchwyt moga by¢ swo-
bodnie zdjete ze Sruby.

Tulejka 19 wraz z zaciskiem jest osadzona luzno w
kielichu uchwytu 18. W kielichu tym wkrecone jest
sprzegto 13, ktorego potozenie w stosunku do kielicha
ustala sie za pomoca trzech Srub 12.

W otworach tulejki 19 i w rowku pierscieniowym
kielicha 18 znajduja sie dwie kulki 15, ktére dopoty nie
pozwalaja na poosiowy posuw kielicha wzgledem tu-
lejki, dopoki zacisk nie uchwyci prawidilowo gwintu
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Sruby. Zacisk 21 dopiero woéwczas catkowicie zewrze
sie, gdy stozkowe nawiercenia dla kulek w zacisku
znajda sie naprzeciw otwordéw tulejki 19, w ktérych
osadzone sg kulki 15 (rys. 2). Stanie to sie dzieki temu,
ze podczas pracy uchwytu wrzeciono przesuwa sie ku
dotowi, wskutek czego wysung sie z rowka pierscie-
niowego kielicha i wpadng w stozkowe rozwiercenia.
Podczas tego kielich 18 opusci sie, zas kity sprzegta 13
zazebig sie z kiami tulei 19 i ruch obrotowy zacznie
przenosi¢ sie na wkrecanag szpilke.

W gorna czes¢ kielicha jest wstawiony chwyt uchwy-
tu 5; wewnatrz chwytu znajduje sie sprezyna 4, ktorej
jeden koniec opiera sie o palec oporowy 8, za$ drugi
o palec oporowy 3. Na dolng czes¢ chwytu jest nasa-
dzone luzno czotowe sprzegto 6, a ponadto nakrecone
sprzegto 9, ktore jest zabezpieczone od ruchu obroto-
wego wzgledem chwytu 5 trzema S$rubami 10. Caly
ten mechanizm jest wstawiony do Kkielicha 18, przy
czym palec oporowy 8 opiera sie o tozysko kulkowe 11,
a nakretka 7 taczy sprzegto 6 z kielichem.

Sprzeglto 6 jest sprzeglem bezpieczenstwa ogranicza-
jacym wielkos$¢ przekazywanego srubie momentu obro-
towego. Wielkos¢ tego momentu reguluje sie napie-
ciem sprezyny 4 przy pomocy Sruby 1 Sprzeglo to
stuzy takze do samoczynnego wytgczania ruchu obro-
towego Sruby przez roztgczenie sie kiow tulejki 19
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i sprzegta 13. Gdy S$ruba zostanie dokrecona catkowi-
cie, obrét kielicha zostaje wstrzymany, lecz chwyt 5
zamocowany we wrzecionie 2 oraz sprzegto 9 beda sie
nadal obracaty, kty sprzegta 6 zaczna podnosi¢ sie po
bocznych pochytych plaszczyznach kiéw sprzegta 9,
podnoszac kielich uchwytu (do ktérego sprzegto 6 jest
przymocowane za pomoca hakretki sprzegajacej 7).
Podniesienie si¢ kielicha 18 spowoduje zwiekszenie na-
piecia sprezyny przez tozysko kulkowe 11 i palec opo-
rowy 8, wskutek czego powiekszy sie moment obroto-
wy i dokona sie ostateczne dokrecenie $ruby. Tulej-
ka 19 nie przesuwa sie podczas tego do gory wraz z Kie-
lichem, gdyz umieszczony w niej zacisk 21 jest zig-
czony z dokrecong juz (a wobec tego unieruchomiong)
Sruba 23. Z tego powodu nastapi samoczynne roziacze-
nie sie kiéw sprzegta 13 i kiéw tulejki 19, a wiec mo-
ment obrotowy przestanie przenosi¢ sie na Srube po-
mimo dalszego obracania sie wrzeciona z chwytem
i kielichem uchwytu.

Gdy ruch obrotowy tulejki zostanie przerwany, na-
lezy podnies¢ wrzeciono 2 do gory; zacisk 21 wysunie
sie wowczas z tulejki 19, rozchyli i da sie swobodnie
zdjacé ze Sruby.

Wobec automatyzacji cyklu wkrecania szpilek, u-
chwyt moze wykonywac¢ do 500 obr/min, czego nie mo-
zna osiggng¢ przy zadnym z istniejacych podobnych
uchwytéw.

Czas pomocniczy wilgczania i wylgczania uchwytu jest
sprowadzony do zera, gdyz uchwyt moze obracac sie
bez przerwy. Chwytanie Sruby i zdjecie z niej uchwy-
tu, a réwniez nadawanie i wylgczanie ruchu obroto-
wego Sruby dokonywa sie prawie momentalnie przez
zacisk i dwa sprzegta kiowe.

Konstrukcja uchwytu zabezpiecza przed mozliwosciag
zgniecenia materiatu Sruby i uszkodzenia gwintu, czego
nie mozna uzyska¢ przy uzyciu uchwytu z zaciskiem
mimosrodowym. Zwarto$¢ uchwytu jest zapewniona
przez umieszczenie sprezyny sprzeglta bezpieczenstwa
wewnatrz chwytu.

Doswiadczenia wykazaty, ze uchwyt ten pracuje nie-
zawodnie. Wkrecanie jednej szpilki M12 trwa 2 sek,
tacznie z nakladaniem i zdejmowaniem uchwytu ze
szpilki. Samo za$ wkrecenie przy 500 obr/min trwa
1 sek, przy czym jest zapewnione dostateczne dokre-
cenie Sruby. Wkrecenie takiej Sruby recznie zajmuje
60 sek, za$ wkrecenie uchwytem mimosrodowym —
8 sek.

Zastosowanie opisanego uchwytu pozwala podniesc
wydajnos¢ wkrecania $rub dwustronnych trzydziesto-
krotnie w stosunku do wkrecania recznego i dziesiecio-
krotnie — w stosunku do wkrecania mechanicznego.
Dzieki tym zaletom, a takze stosunkowo nieskompli-
kowanym czesciom, uchwyt ten nadaje sie do stosowa-
nia w wytwoérniach obrabiarek i innych maszyn oraz
narzedzi przy masowej lub wysokoseryjnej produkcji.

Thumaczenie artykutu: A. W. Korona
.Patron dla wnicziwanija szpilek* ,Stanki
i Instrument” zeszyt 7/50 inz. W. W.

Wszechstronnie przemyslany i zespolowo opracowany plan pracy
chroni przed marnotrawstwem czasuy,
chroni przed skostnieniem i biurokratyzmem.

o507
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URZADZENIE DO CHWYTANIA | ODPROWADZA-
NIA WIOROW POWSTAJACYCH PRZY SZYBKOS-
CIOWYM TOCZENIU ZELIWA | BRAZU
llos¢ widréw wytwarzana przy szybkosciowym to-
czeniu w jednostce czasu jest bardzo duza. Réwniez
znaczna jest ich predkos$¢ i temperatura. Z tego po-
wodu istniejgce $rodki ochronne stosowane przy zwy-
ktym skrawaniu jak okulary i ekrany przezroczyste
okazaly sie mato skuteczne. Okulary chronig jedynie
oczy od uszkodzen powodowanych przez odlatujgce
wiory, lecz nie chronig twarzy, szyji i rgk pracuja-
cego od poparzen goracym widrem, posiadajacym przy
szybkosciowym skrawaniu temperature dochodzaca do
600°. Zwykte ptaskie przezroczyste ekrany chronig od
urazéw tylko robotnika obstugujacego dang obrabiarke.
Wiory jednak, odbijajac sie od ekranu, rozlatujg sie w
prawo od suportu na odlegtos¢ 4 do 5 m, stwarzajac
niebezpieczenstwo dla robotnikéw pracujacych przy

sgsiednich obrabiarkach.

Drobne wibéry powstajace przy obrobce tamliwych
metali, jak zeliwo, braz i inne, w krétkim czasie za-
nieczyszczajg stanowisko robocze i obrabiarke (suport,
uchwyt nozowy, prowadnice); przyczynia sie to do
przedwczesnego zuzycia obrabiarki, obniza dokladnos¢
jej pracy i wymaga czestego czyszczenia obrabiarki od
WwWilrow.

W Moskiewskim Naukowo-Badawczym Instytucie
Bezpieczenstwa Pracy WCSPS A. F. Wlasow skon-
struowat urzadzenie do usuwania widéréw, powstatych
przy obrébce zeliwa i brazu i odprowadzanie ich do
miski obrabiarki.

Rys. 1 Widok ogélny urzadzenia do chwytania i od-
prowadzenia wiéréw: a — przyrzad MIOT-1; b — przy-
rzad MIOT-2.

Urzadzenie do usuwania widéréw (rys. 1) skiada sie
z metalowej skrzynki 5, przezroczystego ekranu 1, pro-
wadnicy 2, listwy prowadzacej 4 i rekojesci 8 ze wsta-
wiong ptaska sprezyna 9.

Skrzynka jest wykonana z jednego kawatka blachy.
Szwy jej sa potaczone za pomoca nitéw wpuszczo-
nych 6 i zalutowane. Scianka zwrécona w strone czesci
obrabianej posiada ksztatt tukowy, odpowiadajacy naj-
wiekszej Srednicy obrabianej, a takze otwoér krzywo-
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liniowy dla wlotu do skrzynki strumienia wiéréw. W
ptaskiej sciance, przylegajacej do uchwytu nozowego
znajduje sie prostokatne wyciecie dla noza. W goérnej
pochytej Sciance znajduje sie wziernik, zakryty prze-
zroczystym ekranem 1 (,stalinit“ lub zwykie szkio).
Ekran 1 jest szczelnie osadzony w specjalnie do tego
celu przewidzianych prowadnicach.

Dno skrzynki stanowi ptaszczyzna pochylona pod
katem 43° w celu zapewnienia swobodnego sptywu
widéréw ze skrzynki.

W prawej czesci prowadnicy 2 znajduje sie prosto-
katne wyciecie dla sprezyny 9. Prowadnica ta jest na
state ztgczona z rekojescig 8 za pomoca plytki 7, ka-
townika 10 i wpuszczonych nitéw 3. Sprezyne 9 wkiada
sie do gniazda rekojesci 8 i w wyciecie prowadnicy 2
przed nitowaniem. Ziozong w ten sposob prowadnice
przynitowuje sie nitami wpuszczanymi 6 do S$cianki
skrzynki, od strony uchwytu nozowego, oraz za po-
moca katownika 10 — do Scianki bocznej. Krawedz
prowadnicy 2 zlutowuje sie ze skrzynka 5.

Listwa prowadzaca 4 jest zamocowana w uchwycie
nozowym za pomoca srodkowej sruby. Konstrukcje tej
listwy przedstawiono na rys. 2. Wymiar a jest zalezny
od wymiaru gornej ptyty uchwytu nozowego.

uchwycie nozowym pomiedzy przedmiotem obrabia-
nym i uchwytem za pomoca prowadnicy 2 i listwy
prowadzacej 4. Sprezyna 9 ustala urzadzenie w do-
wolnym miejscu listwy.

Przed rozpoczeciem pracy urzadzenie do odprowa-
dzania widréw nasuwa sie na listwe prowadzaca 4,
przymocowang do uchwytu nozowego za pomocag $rod-
kowej Sruby uchwytu. N6z zamocowuje sie w uchwy-
cie nozowym w taki sposob, aby jego wierzchotek byt
wysuniety o 15 — 2 mm poza Scianke skrzynki od
strony obrabianego przedmiotu. Wzdtuz uchwytu no-
zowego urzadzenie ustawia sie (w zaleznosci od wyko-
nywanych operacji i konstrukcji zastosowanego noza)
w spos6b nastepujacy: podczas zewnetrznego toczenia
wzdtuznego zwykltym nozem krétsza boczna $cianka
skrzynki powinna catkowicie pokry¢ ostrze noza; pod-
czas wzdtuznej i czotowej obrébki nozem do planowa-
nia lub wygietym nozem do toczenia wzdtuznego krot-
sza boczna Scianka nie powinna zastania¢ gtéwnej kra-
wedzi tnacej na 142 mm.

Widry, oddzielajgce sie od obrabianej czesci prosto-
padle do gtéwnej krawedzi tnacej, kieruja sie ku
wnetrzu skrzynki; poszczeg6lne widry odbijajac sie
wielokrotnie od jego wewnetrznych $cian, traca pred-
kos¢, opadaja na pochyte dno i wysypuja sie z niej
w postaci strumienia, na pochyte korytko, ustawione
na suporcie, a z niego — do miski obrabiarki.

Na podstawie ,Stanki i Instrument®
zeszyt 8/50 opracowat inz . W. W.
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SKRZYNKA TECHNICZN A

Ob. Jan Czarnota, Rzesz6w.
Piszecie, ze styszeliscie o przyrzadzie do ry-
sowania zwanym ,Graphos“ i pytacie co to
jest i jaka jest technika rysowania nim?
»Graphos“ jest mato u nas rozpowszechnionym przy-
rzgdem do rysowania i pisania tuszem. Jest to jakby
wieczne piéro napetlniane tuszem
kreslarskim. Na rys. 1 pokazany
jest caly przyrzad. Sklada sie ze
zbiorniczka 1 wykonanego z masy
plastycznej, koncéwki, 2 zwinietej
z blachy i o0sadzonej mocno w
zbiorniczku, sptawika 3 (masa plas-
tyczna) wsuwanej do koncowki,
pidorka wymiennego 4 zrobionego z
blachy stalowej oraz zakretki 5, kto-
ra po zdjeciu piorka 4 wkreca sie na
koncéwke przyrzadu. Tusz, ktory
znajduje sie w przestrzeni a zbior-
niczka sptywa na sptawik 3, w kto-
rym sa wykonane rowki (podobnie
jak w wiecznym piérze), a z niego
przedostaje sie do pidrka 4 i sptywa
na papier tak jak z normalnego gra-
fionu.
Na rys. 2 widzimy samo pioérko.

Skiada sie ono z dwobch czesci z bla-
chy stalowej potaczonych nitem.
Cze$¢ 1 jest zaopatrzona w jezyczki
a i b stuzace do zamocowania w kon-
cowce (patrz rys. 1), czes¢ 2 mozna
obroci¢ (tak jak w niektérych gra-
fionach), co ulatwia czyszczenie
pidérka. Odlegtos¢ x miedzy czescia

11 2 moze by¢ rézna. | tak w pidérkach typu grafiono-

wego, zwanedgo typem A (rys. 2), mamy nastepujace

odlegtosci x, bedace réwnoczesnie grubosciami kreslo-

nych linii: 0,1; 0,2; 0,16; 0,2; 0,25; 0,3; 0,4; 0,5; i 0,6 mm.

Piorkiem typu A

kresli sie przesuwa-

jac ostrze rownolegle

do kreslonej linii, a

wiec tak jak nor-

malnym grafionem.

Sa jednak pidrka,
ktorymi rysujemy
inaczej. Np. piorkiem
typu N przedstawio-
nym na rys. 3 rysu-
jemy przesuwajac je-
go ostrze prostopadle
do kreslonej linii.

Ogoétem jest szes¢
typow piorek z kto- N caVo]
rych wymienmy piérka do kreslenia, do pisania i do
wykonania prac artystycznych. Istniejgcymi pidrkami
mozna otrzymac linie o grubosci od 0,1 mm do 10,0 mm.
»Graphos“ napetnia sie tuszem, najlepiej przy po-

mocy  kroplomierza,
po wyjeciu sptawika
(przy pomocy druci-
ka osadzonego w
sptawika a stuzacego
zarazem do ustalenia,
go w zbiorniku —
patrz rys. 1) az do
przelania.

»Graphos“ posiada
wiele zalet. Linie nim
wykonane schna
szybko, gdyz tusz jest
réwnomiernie roz-
prowadzany po pa-
pierze. Gdy ciagnie-

Rys. 3. my linie grubosci np.

10 mm, a dhugosci przypusémy 500 mm, to z chwilg
zakonczenia ciggniecia poczatek linii jest juz suchy.
Mozna wiec bardzo szybko kresli¢ nie obawiajgc sie
0 zamazanie rysunku. Daje on znaczng oszczedno$¢ na
czasie réwniez dlatego, ze nie trzeba ciaggle nabiera¢
tuszu, a pelny zbiornik wystarczy, przy przecietnym
natezeniu pracy, na 4 do 5 dni. Dzigki temu, ze war-
stwa tuszu nie jest za gruba, uzyskujemy poza oszczed-
noscig tuszu réwniez to, ze nie odpryskuje on od pa-
pieru jak to czesto ma miejsce przy rysowaniu grafio-
nem. Odpada zupelnie nastawianie na odpowiednig
grubosc linii, gdyz kazde pidérko posiada scisle okres-
lone rozstawienie ostrzy. ,Graphos" jest bardzo wy-
godny, mozna go nosi¢ w kieszeni bez obawy poplamie-
nia ubrania.

Widzicie wiec, ze przyrzad ten jest bardzo pomysto-
wy, dajacy duze korzysci przy rysowaniu. Jednak tusz
uzywany do napetniania musi by¢ wysokiej jakosci,
a przede wszystkim nie za gesty. Zastosowanie ,,Grap-
hosa“ w biurach konstrukcyjnych, kreslarniach itp.
moze da¢ powazne o0szczednosci.

J. P

Inz. J. Pindera

Zapytujecie o ksiazke radziecka z dziedziny prawidto-
wego konstruowania obrabiarek z punktu widzenia ich
wykonawstwa.

Oto jej tytuk:

W. B. Gokum — ,,TECHNOLOGICZESKIJE OSNO-
WY KONSTRUIROWANIA W MASZINOSTROJENII*
cz. I, str. 384, cz. Il, str. 280. Maszgiz. Moskwa, 1950.

Obszerng recencje tej ksigzki zajdziecie w czasopis-
mie ,,Sowieckaja Kniga“ zeszyt 5/1951.

H. Ch.

Ob. Zdzistaw Boron, Zywiec

Odpowiadajac na Wasz list, w ktérym nie podaliscie
swego doktadnego adresu, Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne dziekujg za nadestane uwagi dotyczace
wydawnictw z dziedziny elementéw maszyn.

Pracownicy roznych dziedzin przemystu odczuwajag
dotkliwy brak polskiej literatury technicznej; potrzeby
te sg stopniowo zaspakajane. Poruszona przez Was
sprawa wydania ksiazki przeznaczonej dla konstrukto-
réw ze srednim wyksztatceniem, ujmujacej w przystep-
ny dla nich sposdb zagadnienia elementéw maszyn jest
niewatpliwie aktualna i bedzie uwzgledniona w przy-
sztych planach wydawniczych.

Do chwili obecnej Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne wydaly z wymienionej dziedziny nastepujace
prace:

Prof. dr inz. Wactaw Moszynski ,WYKLAD ELE-
MENTOW MASZYN*“ cz. I, format A5, str. 428, rys.
357; cz. Il, format A5, str. 316, rys. 227, cz. Ill, for-
mat A5, str. 342, rys. 194. Praca przeznaczona jest dla
konstruktoréw projektujgcych czesci maszyn oraz dla
studentéw wydziatbw mechanicznych wyzszych szkét
technicznych.

Inz. T. Lewicki ,,CZESCI MASZYN“ format B5, str.
126, rys. 227; ksigzka przeznaczona jest dla robotnikéw
przyuczonych, technikéw oraz uczniéw szkét technicz-
nych.

W druku znajduja sie nastepujace prace:

Prof. dr inz. Wactaw Moszynski ,WYKLAD ELE-
MENTOW MASZYN*“ tom IV.

PORADNIK TECHNICZNY ,MECHANIK" tom II,
czes¢ 4, zawierajgca obszerne dane dotyczgce obliczenia
i projektowania elementéw maszyn — przeznaczony

dla inzynieréw, technikéw i studentéw wyzszych szkot
technicznych.

~MALY PORADNIK ,MECHANIK", zawierajacy
czes¢ pt. ,,CzeSci maszyn“ — przeznaczony dla techni-
kéw, mistrzéw i ucznidow szkét technicznych.

K. Sz.
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G. A. Aleksiejew, W. A. Arszinow, E. A. Smolinkow
~RAZCZET | KONSTRUIROWANIE REZUSZCZEGO
INSTRUMENTA". ,Maszgiz“. Moskwa, 1951.

Umiejetnos¢ konstruowania narzedzi skrawajacych
ulega w ostatnim pdétwieczu charakterystycznym prze-
mianom. Od umiejetnosci czysto warsztatowej, nie wy-
magajacej powazniejszych wiadomosci teoretycznych,
projektowanie narzedzi staje sie, w miare wzrostu ich
wydajnosci, coraz bardziej nauka, wymagajaca solid-
nego podbudowania zwitaszcza w zakresie geometrii na-
rzedzi i ich wytrzymatosci.

Ewolucje te mozna tatwo zaobserwowac¢ na podsta-
wie przegladu ksigzek z dziedziny obrdbki skrawaniem
i obrabiarek (gdyz poczgkowo nie istniaty ksigzki po-
Swiecone wylacznie narzedziom) na przestrzeni ostat-
nich 30—40 lat. Od poczatkowo skromnych wzmianek
0 objetosci kilku czy kilkunastu wierszy, ilos¢ materiatu
stale sie powieksza, az wreszcie w roku 1936 ukazuje
sie | tom dziela radzieckiego autora . 1 Siemienczenki
»Rezuszczyj instrument”“. Praca ta niewatpliwie stano-
wi punkt zwrotny w literaturze narzedziowej. Jej za-
mierzeniem bylo wyczerpanie calosci zagadnienn zwig-
zanych z geometria i wykonaniem narzedzi skrawaja-
cych w zakresie potrzebnym konstruktorowi narzedzi.
Przyzna¢ trzeba, ze zamiar ten ksiazka w duzym stop-
niu spetnia. Pomimo tego, ze catos¢ pracy Siemienczen-
ki nie ukazata sie w okresie przedwojennym, jej dwa
pierwsze tomy staty sie podstawowym zrédiem dla kon-
struktoréw narzedzi. Od czasu ukazania sie | tomu ,,Re-
zuszczego instrumenta“, ,wiedza o narzedziach* ciggle
sie rozrasta. Bioragc pod uwage nowg geometrie ostrza,
nowe konstrukcje narzedzi sktadanych i wreszcie nowag
technologie ich wykonania (narzedzia napawane, odle-
wane, kute i skrecane) mozna by zaryzykowac twier-
dzenie, ze wyczerpanie materiatu z dziedziny projekto-
wania narzedzi wymagatoby dzieta kilkunastotomo-
wego.

W tym stanie rzeczy niezmiernie interesujace staja
sie¢ nowe proby ujecia catosci ,,zagadnienia narzedzio-
wego“ w stosunkowo zwartej formie. Ostatnig z tej
dziedziny praca jest ksigzka zespotu radzieckich auto-
row Aleksiejewa, Arszinowa i Smolinkowa ,Razczet
1 konstruirowanie rezuszczego instrumenta“. Praca ta
obejmuje nastepujace rozdziaty: podstawy konstruowa-
nia narzedzi, materialy narzedziowe, obrébka cieplna
narzedzi, konstrukcja nozy, wiertel, pogiebiaczy, roz-
wiertakéw, frezow, przeciagaczy, pilnikéw, narzedzi do
gwintowania, narzedzi do obroébki két zebatych, narze-
dzi do obrébki obwiedniowej, narzedzi sktadanych, wy-
kanczanie ostrza narzedzia i wreszcie narzedzia szli-
fierskie.

Jak wida¢ z podanego przegladu, ksiazka pomimo
dos$¢ znacznej objetosci (602 str.) obejmuje tak duzy za-
kres tresci, ze nie moze by¢ mowy o wyczerpaniu ,ca-
tosci wiedzy* w zakresie potrzebnym dla konstruktora.
Totez zatozenie ksigzki jest inne; stanowi¢ ma ona
podrecznik dla uczelni typu szkoly inzynierskiej. Wy-
chodzac z tego punktu widzenia uzna¢ nalezy, ze wy-
bér materiatdbw dokonany przez radzieckich autoréw
przeprowadzony zostat bardzo trafnie. Z kazdego typu
narzedzia wybrano rzeczy istotnie najwazniejsze (nie
cofajac sie przed zamieszczeniem najistotniejszych za-
leznosci geometrycznych i najnowszych rozwigzan kon-
strukcyjnych i technologicznych), ze zwréceniem jed-
nakze gtownej uwagi na dydaktyke ujecia. Rzeczy, w
niektorych miejscach do$¢ trudne, oméwione sa w spo-
s6b jasny i logiczny, bez wikiania sie w mniej potrze-
bne ,finezje narzedziowe“. Wartos¢ pracy jest duza,
moze stuzy¢ jako pozyteczny materiat tak dla wykta-
dowcy, jak i dla stuchaczy, zwiaszcza w naszych wa-
runkach rozbudowy sieci szkét inzynierskich. Doda¢
nalezy, ze pomimo zatozenh w zasadzie dydaktycznych,
moze z niej wiele skorzysta¢ rowniez i konstruktor
narzedzi dla zaznajomienia si¢ z nowymi rozwigzania-
mi i usystematyzowania sobie posiadanych wiadomo-
ci. S. K.
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1. Winogradow ,,PODSTAWOWE WIADOMOSCI
DLA USTAWIACZY TLOCZNIKOW*®. Format A5, str.
60, rys. 56, tabl. 5 Ttumaczyt mgr inz. R. Baranowicz.
Panstwowe Wydawnictwa techniczne, Warszawa,
1951 r. Cena zt 7,50.

Broszura obejmuje swa trescig olbrzymi wachlarz
zagadnien, zwigzanych (czesto bardzo luzno) z produk-
cja na prasach. Pierwszy rozdziat poswiecony jest bu-
dowie pras uzywanych do tloczenia. Omoéwione sg w
nim najwazniejsze elementy maszyny, dziatanie i ob-
stuga. W rozdziale drugim autor podaje przykiady kon-
strukcji ttocznikéw oraz nieco wiadomosci o wyborze
prasy i ustawianiu na niej przyrzadow. Dalej sporo
miejsca poswiecono sposobom produkcji blach wirni-
ka i stojana silnikéw elektrycznych réznych typow.
Znajdujemy tu réwniez wzmianke o obstudze i konser-
wacji pras i ttocznikéw. Nastepny rozdziat zawiera
ogolne pojecia o tolerancjach i pasowaniach oraz opis
budowy i sposob postugiwania sie uniwersalnymi na-
rzedziami mierniczymi. Na zakonczenie znajdujemy
wzmianke o0 organizacji pracy w warsztacie ttoczni-
czym oraz o obowigzkach ustawiacza ttocznikow.

Zawarcie tak obszernego tematu o duzej réznorod-
nosci zagadnien w broszurze liczacej 60 stron, spowo-
dowato sita rzeczy powierzchowne ich oméwienie. Doty-
czy to przede wszystkim zagadnien zwigzanych z usta-
wianiem tlocznikéw i pras, ktorym poswigcono zbyt
mato miejsca, jak na broszure przeznaczona specjalnie
dla ustawiaczy ttocznikéw. Z tych wzgledéw broszura
winna by¢ raczej zatytutowana ,0Ogdélne wiadomosci
0 tlocznictwie” i przeznaczona dla mato wykwalifiko-
wanych pracownikéw oddziatéw tloczniczych, pragnag-
cych rozszerzy¢ swoje wiadomosci w tej dziedzinie.
Nalezy podkresli¢, ze materiat podany jest w sposob
jasny i bardzo przystepny, cho¢ w niektérych miej-
scach zwraca uwage niezbyt szczesliwy dobér przy-
kiadéw. Naprzykiad opisane jest w ksigzce dziatanie
sprzegta ciernego, a nie omoéwiono spotykanego w ol-
brzymiej wiekszosci pras sprzegta z klinem obroto-
wym. Réwniez niefortunnie dobrano przykiady ograni-
czania skoku tasmy w wykrojnikach, podajac kon-
strukcje prawie niespotykane w praktyce itd.

Ttumaczenie broszury na ogét dobre, a stownictwo
techniczne — wiasciwe. Jedynie uzyte w Kkilku miej-
scach wyrazenia ,zgarniacz“ i ,zaciskanie materiatu“
(przy ciagnieniu) nalezatoby zastgpi¢ terminami ustalo-
nymi przez PKN ,spychacz”“ i ,dociskanie materiatu“.

Broszura odznacza sie dobrag szatg graficzna.

Z. M.

t. Daskowski ,ATLAS PRZYRZADOW | UCHWY-
TOW DO OBROBKI SKRAWANIEM*, ttumaczyt mgr
inz. Whodzimierz Mermon. Format A4, str. 171, rys. 125.
Panistwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa,
1951. Cena zt 39—

Przyrzady i uchwyty stanowig powazng grupe Srod-
kéw wytwarzania w nowoczesnej obrébce skrawaniem.
Niestety w polskiej literaturze technicznej ksigzek
z tej dziedziny byto bardzo mato. Z tym wiekszym wiec
uznaniem nalezy przyja¢ inicjatywe Panstwowych Wy-
dawnictw Technicznych, zmierzajgcag do wypetnienia
tej luki, co przejawito sie juz w wydaniu pracy mgr
inz. Wk Mermona. ,Zasady konstrukcji przyrzadéw,
uchwytéw i sprawdzianéw specjalnych“, tom | (PWT,
Warszawa, 1950) oraz omawianego ,Atlasu przyrzadéw
1 uchwytéw*.

Atlas zawiera 125 tablic rysunkowych, przedstawia-
jacych nowoczesne rozwigzania konstrukcyjne przy-
rzadow i uchwytoéw, wraz z krotkimi opisami ich bu-
dowy i dzialania. Szczegdlny nacisk zostat potozony na
przyrzady i uchwyty uniwersalne i ich przystosowanie
do obrébki przedmiotéw o bardzo nieraz zawitych
ksztattach. Nalezy to uwaza¢ za cenna zalete atlasu,
gdyz przez wszechstronne wykorzystywanie znormali-
zowanych przyrzadéw i uchwytéw uniwersalnych moz-
na uzyska¢ znaczne przyspieszenie i zmniejszenie ko-
sztéw przygotowania fabrykacyjnego produkcji.
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Atlas sklada sie z oSmiu rozdziatéw, w ktérych omo-
wiono kolejno:

1 Uniwersalne przyrzady wiertarskie stupowe z wy-
miennymi plytami wiertarskimi oraz elementami stu-
zacymi do ustalania i zamocowywania przedmiotéw
obrabianych. W rozdziale tym podano réwniez przy-
kiady wykorzystywania poszczegélnych mechanizmoéw
przyrzadéw uniwersalnych' w budowie przyrzadéw
specjalnych.

2. Obrotowe przyrzady wiertarskie wspornikowe (z
zastosowaniem znormalizowanych wspornikéw) do
wiercenia w przedmiotach otworéw w réznych ptasz-
czyznach.

3. Imadita maszynowe normalne z wymiennymi
szczekami, dostosowanymi do ksztattéw przedmiotéw
obrabianych.

4. Uniwersalne stoty podziatowe oraz ich zastopowa-
nie w potaczeniu z uchwytami specjalnymi.

5. Podzielnice jedno- i dwuwrzecionowe.

6. Uchwyty samocentrujgce dwu- i tréjszczekowe
z wymiennymi szczekami specjalnymi oraz sposoby
wykorzystywania ich w budowie przyrzadéw wiertar-
skich i uchwytéw tokarskich.

7. Przyrzady i uchwyty pneumatyczne, ze szczegol-
nym uwzglednieniem ich zastosowania przy toczeniu.

8. Uniwersalne uchwyty do obrdébki zebow koét ze-
batych.

Szata zewnetrzna atlasu estetyczna, rysunki opraco-
wane starannie i przejrzyscie. Niestety, pewna ilo$¢
drobnych szczeg&téw na niektérych rysunkach jest za-
mazana (co wydaje sie by¢ wing druku).

Ksigzka moze odda¢ duze ustugi konstruktorom
przyrzadoéw i uchwytéw oraz technologom zatrudnio-
nym w warsztatach obrébki skrawaniem, wskazujac im
droge do jak najpelniejszego wykorzystywania uniwer-
salnych przyrzadéw i uchwytéw, oraz studentom wy-
dziatbw mechanicznych wyzszych uczelni technicznych.

G C

G. Guliajew ,,ORGANIZACJA STANOWISKA RO-
BOCZEGO W FABRYKACH BUDOWY MASZYN*“
Format A5, str. 117, rys. 115, tabl. 7. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne, Warszawa, 1951 r. Cena zt 10—

Ksigzka Guliajewa zaznajamia z zasadami organiza-
cji stanowiska roboczego w zakiadach przemystu me-
talowego o produkcji seryjnej. Racjonalna organizacja
stanowiska roboczego najmniejszej komoérki produk-
cyjnej ma podstawowe znaczenie dla wydajnosci i eko-
nomicznosci pracy tak catego zaktadu jak i wszystkich
pracownikéw przemystu, a przede wszystkim biorgcych
udziat we wspoétzawodnictwie.

Praca podzielona jest na nastepujace rozdziaty:

. Stanowisko robocze i zasady jego prawidtowej or-
ganizacji,

I1. Analiza przebiegu pracy na stanowisku roboczym,

I11. Zastosowanie krétkich i najmniej meczacych ru-
chéw roboczych,

IV. Réwnomierne wykonywanie ruchéw
obiema rekami,

V. Zmniejszenie ilosci ruchéw roboczych.

Materiat podany w ksiazce nalezy wykorzysta¢ we
wszystkich zaktadach produkcyjnych. Inzynierowie
i technicy, a zwlaszcza technolodzy i kierownicy od-
dziatéw produkcyjnych powinni wprowadza¢ nowo-
czesne metody pracy; robotnicy i racjonalizatorzy mu-
sza swoj wysitek skierowa¢ na usprawnienie miejsc
pracy i powiazanie ich transportem; nauczyciele, kétka
samoksztatceniowe i biblioteki zakladowe winny po-
pularyzowaé ksigzke Guliajewa, jako przynoszaca ko-
rzysci kazdemu pracownikowi i catemu przemystowi.

roboczych
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Thumaczenie i szata graficzna dobre. Jedynie uzycie
niewtasciwej nazwy ,chwyt“ zamiast ,ruch“ i ,maj-
ster“ zamiast ,mistrz* utrzymuje czytelnika w niepew-
nosci co do poprawnosci nazw.

dr inz. Zygmunt Zbichorski.

W zwigzku z recenzjag instrukcji mgr inz. J. tapin-
skiego pt. ,METALIZACJA NATRYSKOWA®, ktora
ukazata sie w zeszycie 10/51 naszego czasopisma, poda-
jemy wyjatki z listu nadestanego do redakcji przez
autora ksiazki.

Oto one:

Mgr in. J. Chudzinski w recenzji swej na temat
| czesci ,Metalizacji natryskowej“ wlamuje sie w ot-
warte drzwi, gdyz wiele szczegotéw ktérych domaga
sie, sg podane w Il cz. ,Metalizacji natryskowej“, kto-
ra ukaze sie z druku niebawem. Chwalebne jest, ze
recenzent tyle uwagi poswiecit skromnej broszurce,
ktéra stanowi pierwszg czes¢ pracy, pisanej w formie
instrukcji, nie czekajac na ukazanie sie z druku na-
stepnej czesci.

Jak wiadomo, forma instrukcji zobowigzuje autora
do lakonicznosci, a recenzent domaga sie szerokiego
opisania rzeczy takich, jak komora do piaskowania,
sprezarka itp., urzadzen, ktére dawno sa juz znane
i stosowane, tym bardziej, ze instrukcja jest przezna-
czona dla technikéw i mistrzéw.

Jezeli chodzi o tre$¢ recenzji, to z powodu ekwili-
brystyki stownej recenzenta pominiegta jest techniczna
strona zagadnienia. Czeste powolywanie sie recenzenta
na niewlasciwe uzycie nazw, okreslen itp. jest niezbyt
stuszne, gdyz niestety w stownictwie naszym nie ma-
my dotychczas ustalonej terminologii odnosnie urza-
dzen wspomnianych w broszurce. Takie zarzuty jak
niewymiarowanie rysunkow odpylacza itp. sg nieistot-
ne, albowiem wymiary odpylacza zalezne sa od ilosci
i szybkosci przeptywu powietrza i dlatego rysunek nie
powinien i nie moze by¢ wymiarowany. Nie jest réw-
niez stuszna uwaga recenzenta, iz btedna jest wiado-
mos$¢ dotyczaca zdzierania i polerowania powierzchni
metalizowanych przy pomocy dwutarczowej szlifierki.

Co do innych uwag oméwie jeszcze jedng. Recenzent
jest zdania, ze podane wartosci gestosci metali wyjscio-
wych (drutéw) i warstw natryskanych sa btedne, gdyz
nie sa zgodne z odpowiednimi danymi liczbowymi za-
wartymi w tomie 14 ,Maszynostrojenia“. Nie jest to
stuszne, gdyz dane liczbowe zawarte w wymienionej
tablicy odnosza sie do pistoletu typu GPM L—2, a w
»Maszynostrojeniu“ dane te odnosza sie prawdopodob-
nie do innego typu. Zresztg kazdemu metalizatorowi
wiadome jest, ze dane liczbowe odnosnie gestosci me-
talu po natrysku, straty metalu, wydajnosci itp. sa
rézne dla réznych typéw pistoletéw.

Recenzent czesto powotuje sie na opinie czytelnikow.
Dotychczas przyzwyczajeni byliSmy, ze recenzent
opiniujac, opierat sie na wlasnym doswiadczeniu lub
na danych zaczerpnietych z literatury, a jak widacé
z tresci recenzji autor nie pracuje w dziedzinie techno-
logii metalizacji natryskowej.

Uwagi recenzenta dotyczace terminologii w pewnej
mierze moga byc¢ stuszne, gdyz dotychczas nie ma usta-
lonego stownictwa z dziedziny metalizacji natryskowej.
Wszelkie stuszne uwagi przyjmuje z wdziecznoscia.

Jestemm przekonany, ze redakcja ,Mechanika“ z ta
samg uwagg odniesie sie réwniez do Il cz. instrukcji
pt. ,Metalizacja Natryskowa“, jak to miato miejsce
przy cz. l-szej i zamiesci fachowa recenzje o catosci
mojej skromnej pracy.

Mgr inz.-mech. tapinski Joézef,
Laureat Nagrody Panstwowej
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KRONIKA

NOWE BUDOWLE PLANU 6-LETNIEGO

* W Turku, woj. fzdzkie, wybudowana zostata nowa,
jedna z najwiekszych w kraju, tkalnia jedwabnicza.

* Dnia 26 wrzesnia br. z trzeciego pieca martenow-
skiego nowej stalowni w hucie ,,Czestochowa“ popty-
nely pierwsze tony stali, tak potrzebnej dla rozwoju
naszego przemystu przetworczego.

* W szybkim tempie posuwa sie naprzéd budowa
wielkiej magistrali piaskowej, ktéra dostarcza¢ bedzie
do kopalh materiatu wypetniajacego puste komory po
wybranym weglu. Piasek zajmie miejsce olbrzymich
weglowych filaréw oporowych pozostawianych dla za-
bezpieczenia powierzchni terenu, z pod ktérego wy-
biera sie wegiel. Pozwoli to na wydobycie milionéw
ton wegla zawartych w filarach oraz zapobiegnie za-
padaniu sie terenu.

* Tysigce robotnikéw pracuje przy budowie wiel-
kich zaktadéw chemicznych w Kedzierzynie, ktére pro-
dukowaé¢ beda juz w niedalekiej przysztosci nawozy
azotowe dla rolnictwa.

* Pierwszy turbozespét elektrowni w Dychowie juz
ruszyt i wytwarza prad, przekazujac go odbiorcom.

* Budowa cegielni-giganta w Zielonce postepuje
szybko naprzéd. Cegielnia ta produkowaé bedzie ok.
40 milionéw cegiet rocznie i zaopatrywac¢ bedzie w bu-
dulec Warszawe.

_ * Zaktady koksochemiczne w Zdzieszowicach na
Slasku Opolskim rozpoczely produkcje. Pierwsze tony
koksu hutniczego na uzytek zaktadéw przemystowych
zostaty wyprodukowane i przestane do uzytkownikoéw.

* W Jaworznie wrg prace przy przebudowie starej
kopalni wegla ,Kosciuszko“. Przebudowana kopalnia
bedzie najwieksza kopalnia wojewddztwa krakow-
skiego.

POLITECHNIKA WARSZAWSKA NAJWIEKSZA
UCZELNIA TECHNICZNA W POLSCE

Politechnika Warszawska zostata w biezacym roku
akademickim potaczona ze Szkota Inzynierska im.
Wawelberga i Rotwanda.

Tym samym stata sie ona najwieksza uczelnig tech-
niczng w Polsce.

Dzieki odbudowie zniszczonych budynkéw oraz wy-
budowaniu 5 nowych obiektéw o kubaturze 82 tys. m3
pomiesci sie w tej-uczelni blisko dwukrotnie wiecej
miodziezy anizeli przed wojna.

Politechnika Warszawska posiada obecnie 15 wy-
dziatéw, w tym 5 o kierunku mechanicznym, a miano-
wicie: konstrukcyjny, technologiczny, konstrukcyjno-
technologiczny, lotniczy i agromechaniczny.

GABINET TECHNICZNY DLA RACJONALIZA-
TOROW

Przy WRZZ powstanie w najblizszym czasie nowo-
czesny gabinet techniczny dla racjonalizatoréow z te-
renu Warszawy.

Przy gabinecie utworzone zostang dwie komisje: wy-
nalazczosci i organizacyjno-propagandowa, ktérych za-
daniem bedzie udzielanie pomocy racjonalizatorom
i wynalazcom.

W skiad komisji wejda przedstawiciele WRZZ, Po-
litechniki, NOT, Urzedu Patentowego i szereg wybit-
nych racjonalizatorow.

Gabinet obejmowac¢ bedzie trzy sale, ktére zostang
wyposazone w specjalng biblioteke literatury technicz-
nej, przyrzady do kreslen oraz modele niektérych waz-
niejszych pomystow.

DOM RACJONALIZATORA W NOWEJ HUCIE

Na terenie Nowej Huty otwarty zostat Dom Racjo-
nalizatora, posiadajacy sale wykladowe, biblioteke,
czytelnie oraz sale wystawowe.
WYSTAWA WYNALAZCZOSCI WE WROCLAWIU

Dnia 21 pazdziernika nastgpito otwarcie we Wrocta-
wiu wystawy wynalazczosci pracowniczej zorganizo-
wanej staraniem ORZZ.

Na wystawie pokazano ponad 2000 eksponatéw, ktére
stanowig dorobek wynalazczy racjonalizatoréw wro-
ctawskich.

CENTRALNY URZAD WYDAWNICTW

Rada Ministrow wydata dekret z dnia 2 stycznia
1951 r. moca ktérego powotano do zycia Centralny
Urzad Wydawnictw, Przemystu Graficznego i Ksiegar-
stwa.

Do zakresu CUW naleza sprawy wydawnictw, prze-
mystu graficznego i ksiegarstwa, a w szczegdlnosci:

1) sprawy bezposredniego zarzadzania podlegtymi
przedsiebiorstwami,

2) nadzoér i koordynacja dziatalnosci tych przedsie-
biorstw,

3) opracowywanie panstwowego planu wydawni-
czego,

4) zatwierdzanie planéw tematycznych,

5) opracowywanie zagadnien prawa autorskiego oraz
normowanie wynagrodzen autorskich,

6) sprawowanie kontroli nad jakoscig produkcji,

7) organizowanie badan naukowych w dziedzinie wy-
dawniczej, przemystu graficznego i czytelnictwa itd.

Centralny Urzad Wydawnictw przejmie miedzy in-
nymi nastepujace przedsiebiorstwa:

1) Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,

2) Panstwowe Wydawnictwa Rolnicze i Lesne,

3) Panstwowy Instytut Wydawniczy,

4) Polskie Wydawnictwa Gospodarcze ,,Polgos”,

5) Polskie Wydawnictwa Muzyczne,

6) Panstwowe Wydawnictwa Szkolenia Zawodowego,

7) Centrale Wydawnictw Drukoéw,

8) Przedsiebiorstwo Panstwowe ,,Dom Ksigzki“,

9) ,,Dom Stowa Polskiego“.

Poza tym CUW obejmie nadzér nad spoétdzielczymi
instytucjami wydawniczymi jak: ,Ksigzka i Wiedza“,
»Czytelnik“, ,Nasza Ksiegarnia“ itd. oraz nad Central-
nym Zarzadem Przemystu Graficznego i podlegtymi
mu drukarniami.

Instytucje wydawnicze znajdujace sie w bezposred-
nim zawiadywaniu resortowych ministerstw jak: ,Pan-
stwowe Wydawnictwa Naukowe* Wydawnictwa Komu-
nikacyjne*“ oraz ,Wydawnictwa MON®“ nie wchodzg w
sktad Centralnego Urzedu Wydawniczego.

WYSTAWA KSIAZKI RADZIECKIEJ

Z okazji miesigca pogiebienia przyjazni polsko-ra-
dzieckiej otwarta zostala w Warszawie wystawa po-
Swiecona ksigzce radzieckiej.

Ksigzki techniczne zajmuja na niej poczesne miejsce.

PRZEDRUK Z ,MECHANIKA*

Czasopismo ,,Die Technik* Nr 9/51 zamiescito stresz-
czenie artykutu inz. J. Tymowskiego pt. ,,Przemyst me-
talowy w Planie 6-letnim“, drukowanego w naszym
czasopismie w zeszycie 1 i 2/51.
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