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Obliczanie zarysow frezow obwiedniowych

do waltkéw wielowypustowych
za pomoca maszyny cyfrowej ,,Odra 1003

‘Wstep

Bardzo szybki rozwd6j techniki w ostatnich latach, ini-
cjowany w giéwnej mierze przez konstruktoréw, zmusza
ich do rozwigzywania coraz trudniejszych i bardziej pra-
cochlonnych zagadnien, W $§wietle tego faktu tradycyjne
narzedzia pracy konstruktoréw, jakimi sg ciggle jeszcze
suwak logarytmiczny oraz cyrkiel, przedstawiajg sie szcze-
g6lnie prymitywnie w konfrontacji z rozwigzywanymi zto-
zonymi programami. Co wiecej, duza liczba zagadnien
konstrukcyjnych nowoczesnej techniki wigze sie z obli-
czeniami tak trudnymi i pracochlonnymi, ze rozwigzanie
ich bez pomocy takich nowoczesnych $rodkéw, jakimi sg
elektroniczne maszyny cyfrowe, staje sie praktycznie nie-
mozliwe, Przykladem takich trudnych obliczen, zaré6wno
ze wzgledu na duzg pracochionno$§é obliczen, jak i na
niewystarczajgcg dokladno$¢ suwaka logarytmicznego,
beda zagadnienia, wchodzace w zakres drgan wystepu-
jacych w technice a w szczegblno$ci problemy dotyczgce
drgan skretnych waléw wykorbionych.

Tego rodzaju obliczenia i wiele innych bardzo praco-
chlonnych, wystepujgcych w procesie projektowania, po-
zwala rozwigzywaé — z dowolnie zalozong dokladnoS$cig
— elektroniczna maszyna cyfrowa (EMC). Poszczegblne
etapy rozwigzywania zagadnien konstrukcyjnych na elek-
tronicznych maszynach cyfrowych przedstawiaja sie na-
stepujaco:

— sformulowanie problemu,

— opisanie problemu przy pomocy metod matematycz-
nych,

— opracowanie algorytmu obliczen,

— zakodowanie algorytmu w jezyku zrozumialym dla ma-
szyny (tzw. zaprogramowanie maszyny cyfrowej),

— wykonanie obliczen na maszynie.

W niniejszym artykule oméwione zostang, na przykla-
dzie obliczenia zaryséw frezéw obwiedniowych do walkéw
wielowypustowych, skonstruowanych w Zaktadach H. Ce-
gielski, poszczegblne etapy prac obliczeniowych przy za-
stosowaniu polskiej elektronicznej maszyny -cyfrowe]
,,Odra 1003”.

Sformulowanie problemu
Problem konstrukecyjny, ktéry ma byé powierzony ma-

‘s;ynie matematycznej do rozwiazania, musi by¢ odpo-

iednio sprecyzowany i sformulowany. Maszyne mate-
matyczng, pomimo jej niewatpliwej doskonatosci, cechuje

& rowniez ograniczonoéé, polegajgca na tym, ze EMC nie

potrafi sama ani tworzyé ani formulowaé problemoéw.
Sformulowanie problemu, jego zmatematyzowanie oraz
przekazanie maszynie w postaci rozkazéw w jezyku dla
niej zrozumialym, jest wylgczng domeng czlowieka. W roz-
wazanym tu konkretnym przykladzie, sformutowaniem
problemu bedzie po prostu wyrazony przez konstruktora

zamiar wyznaczenia zaryséw frezéw obwiedniowych (rys.
1) do zgrubnej obrobki walkéw wielowypustowych, okre-
§lonych normg PN-63/M-85015, z uwzglednieniem odpo-
wiednich naddatkéw na obr6bke wykanczajgcg (rys. 2).

Opisanie problemu przy pomocy metod matematycznych

Kazdy problem, po sformulowaniu, musi by¢ opisany
przy pomocy odpowiednich réwnan matematycznych. W
naszym przypadku opisanie problemu nastgpito przy uzy-
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Rys, 1. Gléowne wymiary zarysu zeba freza obwied-

niowego do walkow wielowypustowych.

Nagaatki na obrobke
wykariczojqeq

Rys. 2. Rysunek obrabianego walka wielowypustowvego.
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Rys. 3. Rysunek pomocniczy do wyznaczenia wspol-
rzednych zarysu freza obwiedniowego do obrdébki wat«

kow wie

:

Hezytac
n-/osé frezow

Hezytad paramelry
adlla kolejnego freza

Gbliczyd dia rvczgfamp/r
parametre
X%, anﬁ/%’j’v

2m, Dp, tn, siny, €, s.
lexwwkgaeavw

|

¥
HMyprowadtzié ra
perforater myniki

(Zasma zawerciaoa fbele
wefliczonych worfosc, 3]

Rys. 4. Uproszczony sche-

mat blokowy algorytmu o-

bliczenn frezé6w do walkow
wielowypustowych.

lowypustowych,

INTEGER IJ
REAL T50SSOBSOKSOHSOMSODSCZS0X3A4R2
LABEL 3

BEGIN
1:READ 1
T=3,1415926/180
| PUNCH R
X1 X2 X3 €

FOR J=1 STEF 1 REPEAT 1
READ TJ

READ 3J

READ BJ

READ KJ

READ HJ

READ MJ

READ DJ

READ ZJ

END J

FOR J=1 STEF 1 REPEAT 1
H=BJ/TJ

H=ARCSIN?

S=ARCSIN H

M=KJ*T

K=M-S

PROCEDURE 2

X1=A

B=BJ¥BJ

D=HJ¥*0.5

PROCEDURE 3

PROCEDURE 2

X2=A
D=HJ
PROCEDURE
PROCEDURE
X3=A
A=X1¥X1
Al=X2%X2
A2=X3%X3
A3=HJ¥HJ

N

Rys. 5. Fragment programu obli-

czen frezé6w obwiedniowych do

walkoéw wielowypustowych na EMC
.,Odra 1003,

1) Uniwersalny jezyk algorytmiczny MOST stuzy do obliczen

numerycznych, wykonywany

ch na maszynie cyfrowej ,,Odra 1063,

Oprocz jezykOw uniwersalnych istniejg jezyki problemowe takie
jak: jezyk STRESS — dla obliczen wytrzymatosciowych, APT —
dla celow automatycznego sterowania obrabiarek i inne. Wszyst-
kie te jezyki zostaly opracowane w oparciu o miedzynarodowy

jezyk algorytmiczny ALGOL
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ciu odpowiednich wzoréw na analityczne wyznaczenie za-
rysu freza obwiedniowego, ktére wynikajg z geometrycz-
nych zalezno$ci podanych na rys. 3.

A oto niektére z zastosowanych wzoréw:

1

X, =Ti* @ +r;-sin(x—q,) cos (x—¢,)—b + cos —9,);

180

. =h
—@, =arcsin—; z=-—;

Ty n

X, = Ty @+ e sin (2 —q,) cos (x—q,)—b - cos (—o,) ;

%—@, = arcsin

-1

b+ ]/b2 +4r.y,

2r,

’

Xy =TIy QpF1p e sin (x—@y) cos (v —@,)—b - cos (x— @) ;

b+y/ b2+4rtys

%—@, = rsin——;

2r,

xXi—-2xi+xi+2y}
b= H
22X, —2 X, +%;)

( i+xi+y
# 1]

Vs "
P G s

Komplet wzoréw na wszystkie parametry zarysu a tak-
ze na inne wielko$ci konstrukcyjne frezéw obwiednio-
wych do walkéw wielowypustowych, znajdzie czytelnik
w odpowiedniej literaturze z tego zakresu [4].

Opracowanie algorytmu obliczen

Rozwigzywanie przytoczonych réwnah przy pomocy
EMC narzuca konieczno§é ustalenia kolejnosci obliczen,
czyli przyjecia pewnego algorytmu.

Algerytmem nazywa sie caloksztalt kolejnych dzialan
matematycznych niezbednych do rozwigzania zagadnienia.
Jednym ze sposobow specyficznego przedstawienia kolej-
noéci rozwigzywania zmatematyzowanego zagadnienia jest
schemat blokowy algorytmu, ktéry dla rozpatrywanego
obliczenia zarysow frezéw, przedstawiony zostal w uprosz-
czonej postaci na rys. 4.

Zakodowanie algerytmu w jezyku zrozumialym dla ma-

szyny cyfrowej

2

Bl

2.

W wyniku czynno$ci kodowania algorytmu opracowany
zostaje tzw. ,program”, umozliwiajgcy rozwigzanie okre§-
lonego problemu przez maszyne cyfrows. Program wyzna-
cza sposbb rozwigzania problemu za pomocg ciggu in-
strukeji (rozkazéw), wybranych ze zbioru wszystkich ins-
trukcji, jakie zdolna jest wykonaé¢ dana maszyna cyfrowa.
Dla zapewnienia wtlasciwe] formy wymiany informacji
pomiedzy czlowiekiem a maszyng, program musi byé na-
pisany w tzw. jezyku algorytmicznym, dostepnym dla
maszyny.

Rozwigzanie omawianego tu problemu wymagalo napi-
sania programu w tzw. jezyku uniwersalnym MOST.!)

Tre$¢ programu zostala wyperforowana za pomocg dale-
kopisu na taSmie papierowej w postaci kombinacji dziu-
rek; réwnocze$nie uzyskano wydruk tekstu programu na
arkuszu. Rys. 5 przedstawia fragment tekstu programu,
jaki umozliwit opliczenie zaryséw oraz pozostalych wy-
miaréw konstrukcyjnych frezow obwiedniowych do wal-
kow wielowypustowych, przy zastosowaniu EMC ,,Odra

1003”.

0 6.647 5.65 1.65 30 1.70 0.5 63 10 7.647 6.65 1.9
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40 0.7 63 10

30 2.3 0.7 63 10 12.135 10.70 2,70 30
13.635 11.70 3.2 30 3,00 0.7 63 10

15.520 13.20 3.2 30 3.90 1.0 80 12 16.520 14.20 3.7 30
3.6 1.0 80 12 18.52 16.20 3.2 22,50 3.9 1.0 80 12 20.52
18.30 3.8 22.50 3.8 1,0 80 12 23.52 21.30 4.3 22,50 3.8
1.0 80 12 26.40 23.30 4.8 22,50 5.1 1.3 80 12 29.40

26.3 553 22.50 5.1 1.3 80 12 31.90 28.3 S.3 22,50 5.8
1.3 80 12 35.4 31.3 6.3 22.50 6.5 1.6 80 12 40,385 36.3
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0.385 46.3 7.3

3 18:-6.7 2 90 .32 45. 385 41.3 6.3 18 6.9 2 90 12

18 6.8 2 100 14 55.385 51.3 8.3 18 6.6

100 14 61.865 56.3 9.3 18 8.80 2.4 100 14

Rys. 6.

Fragment arkusza danych liczbowych.
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Rys. T.

Fragment
forowanej z danymi liczbowy-
mi.

tasmy per-

Zapisany na tasmie perforowanej program jest staran-
nie przechowywany, poniewaz moze by¢ wielokrotnie wy-
korzystywany. Na oddzielnej tasmie wyperforowane zo-
staly (réwniez na dalekopisie) dane liczbowe. Ich warto§ci
wydrukowano na oddzielnym arkuszu (rys. 6). W rozwa-
zanym tu konkretnym przypadku dane liczbowe zapisane
zostaly jako cigg kolejnych liczb:

. ’ !
Xi, Ty, Tagp by %y, Hyy My, D) 2. Ty, Tg, by, %y, Hyy my, Dy, 24,

W tek$cie programu zmienne te oznaczono odpowiednio
symbolami: I, T, S, B, K, H, M, D, Z.

Rys. 7 przedstawia poczatkowy fragment tasmy perfo-
rowanej, zawierajgcej dane liczbowe, Wyperforowane na
taSmie kombinacje dziurek odpowiaddjg znakom obowig-
zujgcego kodu, ktdérego tlumaczenie przedstawiono obok
fragmentu tasmy. .

Wykonanie obliczen na cyfrowej maszynie matematyecznej

Po wprowadzeniu do czytnika tasémy perforowanej z
programem, nastgpilo wezytanie tego programu do bloku
pamieci maszyny. Z kolei do czytnika wprowadzona zo-
stala taéma z zakodowanymi na niej danymi liczbowymi.
Wyniki obliczen EMC wprowadzone zostaly w omawia-
nym przykladzie na tasme perforowans, co skrécilo czas
zaangazowania maszyny. Zalozenie taSmy z wynikami do
czytnika dalekopisu umozliwilo zestawienie wynikéw w
postaci tabeli przedstawionej na rys. 8.

Uzyskane w ten spos6b wyniki obliczen zarysu freza
charakteryzuje wysoka dokladno$¢ i stgd odpada konie-
czno$¢ ich sprawdzania metoda wykreslng.

x1 x2 x3 [} q » w
18429 1.4416 0.8370 =2,7333 ~-1.4799 4.7811 1.3586
2.0838 1.7286 1.1673 =~2,8475 =1.5616 5.1727 1.3584
2.8253% 2.3284 1.5143 =3.6467 =1.9771 6.7672 1.8680
2.8386 2.3560 1.6003 =3,9570 =-2.1754 71353 1.8512
3.6311 3.1763 2.4613 =-3.7381 =2.1067 7.6644 1.8574
3.9091% 3.3040 2.3414 =4.7972 =2.6402 9.0979 2.3550
4,9031 4.1328 2,8507 =-5.4842 -2.9765 10.8053 2.9470
4.,3182 4,2122 3.0832 «-5,5419 =3.0640 10.8996 2.7868
4.,0566 3,3878 2,2837 -7.2617 -2.7924 11,6578 2.8152
4.2301 3.95932 2.5645 «7.6713 =-2,9705 12,2724 2.79%9
4.9120 4.3005 3.3412 =7.9346 -3.0856 13.211¢ 2.8041
5.5404 4,6726 3.2705 -10.0429 =-3.8807 16.0593 3.7356
6.2162 5.3822 4,0561 =10.3243 =3.9982 17,0169 3.7395
7.2024 6,2733 4,7667 -10,9998 -4,2325 18.6878 4,1602
7.5678 6.4511 4,7601 =-12.8295 =-4.9544 20,3904 4,7415
6.3615 5.3489 3.7438 -15.6518 =-4,8259 22,5361 4,7479
7.9327 6.9724 5.4060 -15.6447 =4.7381 24.0537 4,7765
8.5031 75139 6.0989 -16,3927 =4,9773 25.3885 4.779
5.0683 8.1890 6.8234 =16.9158 ~5.1564 26.4908 4.7083

10.1001 8.8571 6.8815 -21.2896 =-6.4221 32.0540 6.2224

delta 2m dp tn sin g t s

30,6271 9.7%15 59.5551 6.9607 0.0372 6.9655 5025.533
30.6134 10.1040 59,5551 8.0079 0.0428 8.0153 4367.363
31.8010 2.0543 58.8551 10.0897 0.0546 10.1048 3383.292
30.2928 9.3901 58,9551 11,1369 0.0601 11.1571 3074.605
32.1443 9.5738 58,8551 12.7077 0.0687 12.7379 2683.928
31.4265 8.9170 58,2551 14,2785 0.0780 14.3222 2338.609
33.1011 7.6075 74.2535 16,2525 0.0697 16.2921 3340.079
32.0576 8.0889 74.5535 17,2997 0.0739 i7.3471 3162.346
335.0301 8.0689 74,2535 14,5456 0.0624 14,5739 3733.850
34,3281 8.4374 74,3535 16.1164 0.0690 16.1549 3377.531
34,4658 8.7226 74,3535 18.4726 0.0791 18.5306 2944,511
34,5243 7.0744 73,0535 20.7345 0.0903 20.8197 2529.929
34,6144 7.3384 73.0535 23,0907 0.1006 23.2085 2269.527
35.4363 6:8488 72.3535 25.0542 0.1102 25.2078 2045.671
34,7487 5.9214 71,6535 27.8031 0.1235 28.0176 1308.604
36,0253 5.3696 81.2227 25.3746 0.09%4 25,5010 2553.269
37.020S 5.4863 381.0227 28.5162 0.1120 28.6969 2257.763
36.6694 5.8130 51,2216 31,6578 0.1105 31.8528 2578.386
36.3812 6.1736 91.4216 34.79%4 0.1212 35.0977 2352.957
36.3541 4.0353 89.2216 38.8709 0.1387 39.250 2001.697

Rys. 8. Fragment tabeli wynikow obliczen.
Zakeonczenie

Obliczenie zaryséw frezéw obwiedniowych do watkéw
wielowypustowych, przeprowadzone metodami tradycyj-
nymi, wymagaloby okolo 200 godzin pracy jednego kon-
struktora. Powierzenie natomiast rozwigzania obliczen te-
go samego problemu elektronicznej maszynie cyfrowej
pozwolito uzyskaé¢ wyniki wszystkich parametrow zarysow
frezéw (tgcznie z pozostalymi wielkoSciami konstrukeyj-
nymi) w ciggu 20 minut. Fakt ten umozliwia oceng war-
tosei ustug, jakie moze §wiadezy¢é konstruktorowi elektro-
niczna maszyna cyfrowa, zaangazowana do obliczen tech-
nicznych, wystepujgcych w procesie projektowania.

Literatura

1. J. Danda, J. Fiett — Maszyna blizej czlowieka — Maszyny ma-
tematyczne zeszyt 4/67.

2. K. Fialkowski — Autokody i programowanie maszyn cyfro-
wych — Warszawa 1965.

3. R. Lukasiewicz — Zastosowanie maszyn cyfrowych do obliczen
technicznych — Warszawa 1967.

4, T. Szlaski — Frezy do obrobki obwiedniowej — konstrukcja
Warszawa 1950,

Mgr inz. ZENON LEAKOMY
Inz. HENRYK KREFT

Uwagi o jakoSci wyrobdéw $ciernych i warunkach ich uzytkowania

Wstep

Rozw6j wszystkich galezi przemyslu oraz konieczno$é
dotrzymania kroku w tym rozwoju stwarzaja sytuacje, ze
przedsiebiorstwa przemystowe zmuszone sg do poszuki-
wan coraz to nowszych rozwigzan i udoskonalen w zakre-
sie metod wytwarzania. Wszystkie te wysilki zmierzajg
do wytwarzania maszyn doskonalszych o zwiekszonej do-

kladno$ci, zywotnoéci i niezawodnosci, a takze zapewnie-
nia zamiennoéci cze$ci ulegajgcych zuzyciu. Zasadniczymi
elementami decydujgcymi o jako§ci wyrobu sg wiasnoéci
materiatu, dokladno§é wymiarowa poszczegblnych czeSci
oraz stan wykonczenia powierzchni wspélipracujgeych.
Jedng z opanowanych metod obréobki wykanczajgcej, w
wyniku ktoérej uzyskuje sie wysoka klase chropowatosci
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powierzchni oraz dokladnoSci obrabianej czeSci, jest ob-
rébka za pomocg narzedzi Sciernych, W niekt6rych fabry-
kach Zakladéw H, Cegielski udziat pracochlonnogci ope-
racji szlifierskich w pracochlonno$ei calej obrébki wyno-
si ponad 25°. Pracochionno$é szlifowania cze§ci podlega-
jacych tej operacji obrébczej rowna jest pracochlonnosci
wszystkich operacji poprzedzajgcych szlifowanie.

Proces szlifowania, mimo powszechnego stosowania,
jest nieopanowany i niezglebiony przez ogét technologow
zaré6wno uzytkownika jak i producenta. Przyczyn tego
stanu mozna by doszukiwaé sie réznych, Jedng z nich jest
utrudniona obserwacja pracy ostrzy S$ciernicy, znacznie
trudniejsza niz ostrza, przy takich narzedziach jak noze,
wiertla czy frezy, Obserwujgc przykladowo prace ostrza
noza, mozna zanalizowaé¢ proces tworzenia sie wiodra i po-
stepujgee stepienie ostrza. W przypadku szlifowania, trud-
nos¢ takiej obserwacji jest jednym z czynnikow mniej
doskonatego opanowania metody.

Trudnos$ci na jakie napotyka przemyst! w zakresie ob-
robki szlifowaniem, majg swoje podioze nie tylko u uzyt-
kownika narzedzi $ciernych, lecz nalezy doszukiwaé sic
ich takze u producenta tych narzedzi. Z tego wzgledu
oméwienie niektérych przyczyn hamujgcych rozwéj ob-
robki Sciernicami uwaza sie za jak najbardziej wskazane.

Opina uiytkownikdéw o jakosei Sciernic

Czolowym problemem podnoszonym przez uzytkowri-
kéw narzedzi $ciernych, to nieuzyskiwanie §ciernic o wy-
maganej charakierystyce. Pozornie zadanie to jest przez
producentéw spelnione, gdyz zdaniem dostawcy wymaga-
nia zamawiajgcego sa dotrzymywane, skoro ten nie skiada
reklamacji jako$ciowych. Fakty wykazujg jednak, ze kaz-
da nieomal partia dostarczanych §ciernic, pomimo posia-
dania takiej samej charakterystyki co dostawa poprzed-
nia, r6zni sie zdolnoécia skrawania i pozostalymi cecha-
mi. Spotyka sig ttumaczenie producenta, ze Polska nie po-
siada jeszcze wiasnej wytworni ziarn $ciernych, produku-
jgcych ziarna o ustabilizowanej jako$ci, co z kolei zmu-
sza do zakupéw z importu surowca ¢ bardzo zréznicowa-
nej jakodci. Uzytkownikowi latwiej dostosowaé sie do
nizszej nawet, lecz ustabilizowanej jakosci §ciernic, niz
do dostaw §ciernic o zr6éznicowanej jakosci, do ktérych
dopasowanie warunkéw skrawania jest wrecz niemozli-
we, bgdi prowadzi do nieustannych eksperymetdw
uzytkownika. Brak powtarzalno$ci wlasnosci §ciernic nie
tylko, ze uniemozliwia dobér do nich odpowiednich
parametréw skrawania, ale wprowadza zupelng dezorien-
tacje w zakresie ich doboru. W efekcie prowadzi to do
powstawania brakéw i naraza uzytkownikéw na wysokie
straty.

Dalszym mankamentem $ciernic, utrudniajacym prawi-
diowg ich eksploatacje, to zbyt duze odchytki wywazenia
statycznego. Sciernice produkeji krajowej, trafiajgce do
uzytkownika, w wiekszo$ci przypadk6w posiadajg niewy-
wazenie przekraczajace 50%, 100% a nawet wyzsze od
dopuszczalnego, okreélonego Polskg Normga, ktéra jest naj-
czesciej ,,naginana” do aktualnych mozliwoéci producenta.
Producent twierdzi, ze z tego tytulu reklamacji nie ma,
lub tez sg one sporadyczne. Ilo§é reklamacji nie moze by¢
w tym przypadku miernikiem jako$ci, gdyz wiekszos?
odbiorcéw, z braku mozliwoéci kentroli, nie sprawdza do-
stawy S$ciernic. Natomiast wykryte w czasie zakladania
Sciernicy na obrabiarke zbyt duze niewywazenie nie mo-
ze by¢ juz przedmiotem reklamacji, gdyz nie stanowi tak
zwanej wady ukrytej. Przedsiebiorstwa uzytkujgce $cier-
nice zmuszone sg wiec rozwigzaé ten problem we wlas-
nym zakresie. Wieksze zaklady stosujg przer6bki tocze-
niem, a jesli to nie pomaga, ztomujg nieuzywang $ciernice.
NajczeSciej jednak szlfierz we wlasnym zakresie prébuie
wywazy¢ S$ciernice bezpo$rednio na obrabiarce, wkiada-
jgc kawalki (i to do$é pokaznych rozmiaréw) olowiu w
oprawe S$ciernicy. O wypadek w takich okelicznosciach
nie trudno, a wyniki szlifowania tak ,na oko” wywazong
Sciernicg nie wymagaja komentarzy. O niedocenianiu
tego problemu moze $wiadczyé fakt, ze Polska Norma
okresla dopuszczalne odchyiki niewywazania dopiero dla
$ciernic o $rednicy powyzej 200 mm. Tymczasem dostar-
czane $ciernice tarczowe piaskie o $rednicy 200 mm po-
siadaja niewywazenie siegajgce 3050 g, ktérego nie da sie
zrownowazyé przeciwwagami umieszczonymi w oprawie
Sciernicy. Nawet sami szlifierze, ktérzy niejednokrotnie
jak juz wspomniano, ,radzg” sobie przez wktadanie
w oprawe olowiu, odmawiaja pracy tymi §ciernicami. Po-
mijajgc szkodliwe oddzialywanie na ulozyskowanie ma-
szyny i sprawy bezpieczenstwa pracy, nie mozna uzyskaé¢
zgdanej klasy chropowato$ci powierzchni tego rodzaju
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Sciernicami, Zaklady H. Cegielski byly zmuszone w bar-
dzo krétkim czasie przeznaczyé na ziom kilkadziesigt
sztuk $ciernic o $rednicy 200 mm, gdyz w &wietle obowig-
zujacych przepiséw i norm nie bylo podstaw do ich re-
klamowania. Sprawa znowelizowania normy okreSlajgcej
wielkoéci odchytek niewywazenia $ciernic i objecia réw-
niez $rednic 200 mm i mniejszych od 200 mm staje sie
sprawg pilna. Nie porusza sie dalszych wad i odchylek
wymiarowych dostarczanych narzedzi $ciernych, gdyz te-
matem tego artykulu nie jest ich ocena.

Zdaniem uzytkownikéw, wady omoéwione poprzednio,
sg wynikiem nieprzestrzegania dyscypliny technologicz-
nej u producenta $ciernic, Potwierdzeniem takiego punktu
widzenia niech bedzie fakt, ze partia $ciernic wykonana
dla HCP w laboratorium producenta, przewyzszala swoimi
wiasno$ciami nawet Sciernice z importu, podczas gdy wy-
konane rzekomo wedlug tej samej technologii $§ciernice
z normalnej produkcji, zupelnie nie nadawaly sie do uzyt-
ku, Przyklad ten przytoczono, aby pokazaé, ze zjawisko
nieprzestrzegania u producenta ustalonego procesu tech-
nologicznego jest grozne w skutkach dla uzytkownika.,

Bardziej niepokoi jednak fakt, iz odbiér techniczny wy-
twoérey nie dysponuje dostatecznymi §rodkami umozliwia-
jacymi prawidlowsg ocene jakosci wyprodukowanych na-
rzedzi Sciernych, Tak zasadniczg ceche &ciernicy jak jej
twardoé¢ okre$la sie najczefciej droga wydlubywania
recznego rylcem przez pracownika kontroli, ktéry w za-
lezno$ci od dysponowanych w tym dniu sil moze zupel-
nie mylnie okre§la¢ twardosé. Dowodem na to niech be-
dzie chociazby fakt, Ze w czasie pobytu grupy racjonali-
zatoroéw, ktéra uczestniczyla w wymianie do$wiadezen w
Fabryce Tarcz Sciernych w Grodzisku Mazowieckim, pra-
cownik kontroli tej fabryki, okreslil rylcem twardo$é par-
tii Sciernic na ,slabe K”, Sprawdzenie tej $ciernicy na
aparacie typu Mackensen wykazalo natomiast twardosé
na pograniczu L-M. Przytoczony fakt kontroli ,na oko’
budzi obawe, Ze tak odpowiedzialny produkt jakim sag
Sciernice, jest niekontrolowany. Dlatego rozwazajac pro-
blem poprawy jako$ci produkowanych w kraju narzedzi
Sciernych, nalezy zaczgé od uzdrowienia i postawienia na
cdpowiednim poziomie komérek zajmujgcych sie kontrolg
gotowych wyrobéw $Sciernych. Udoskonalenie procesu
technologicznego wytwarzania $ciernic lub tez wprowa-
dzenie nowych odmian spoiwa bez uprzedniego stworzenia
warunkéw do sprawdzania, czy zalozenia sg w pelni re-
alizowane, dadzg z pewnoS$cig rezultat negatywny.

Organizacja realizacji zamoéowien

Przechodzgc do oméwienia zagadnien zwigzanych z po-
stepem w zakresie narzedzi $ciernych, nalezaloby zatrzy-
ma¢ sig giéwnie na tych problemach, ktére zdaniem uzyt-
kownika hamuja rozw6j obrobki $ciernej.

Gl6éwny dystrybutor narzedzi $ciernych — Biuro Sprze-
dazy Artykutéw Sciernych, jak réwniez producenci §cier-
nic na licznych spotkaniach i naradach, obejmujacych za-
gadnienia wyrobow $ciernych, jako gléwny zarzut stawia-
ny uzytkownikom wysuwali zbyt duzy asortyment zama-
wianych §ciernic, Prowadzi to ich zdaniem do wydluzania
procesOw technologicznych wyrobu $ciernic z powodu
konieczno$ci opracowywania i wykonywania nowych form
oraz stosowania nietypowych, czesto niewyprébowanych
procesOw wytwarzania. Stawiany zarzut jest pozornie stu-
szny. Przyjrzyjmy sie jednak niektérym przyczynom skla-
niajgcym uzytkownika do skladania takich zaméwien,

Uzytkownik narzedzi skrawajgcych typowych, takich
jak na przyklad frezy, wiertla lub rozwiertaki, moze w
ostateczno$ci wykonaé potrzebne narzedzia o podwyzszo-
nej dokiadnosci i zywotno$ci we wlasnym zakresie. W na-
rzedziach $ciernych skazany jest na to, co uzyska z za-
moéwienia, Uwzgledniajac do§wiadczenie szeregu lat, z k-
rego wynika, ze jako$§¢ dostarczanych $ciernic jest bardzo
nieustabilizowana, uzytkownik zamawia asortyment zna-
cznie wigkszy od potrzeb, aby mieé¢ mozliwosé¢ wybrania
odpowiedniej §ciernicy. Wydaje sie, ze zadne nawolywania
czy tez zarzadzenia nie zdolajg ograniczyé asortymentu
zamawianych Sciernic. Gl6wnym czynnikiem, ktéry w de-
cydujgcy sposéb wplynie na zawezenie asortymentu, jest
sprawa ustabilizowania jako$ci produkowanych $ciernic.
To zagadnienie powinno by¢ czolowg pozycjg postepu
technicznego u wytworcow wyrobow Sciernych.

Inng przyczyng rozszerzania zamawianego asortymentu
Sciernic sg bardzo dlugie terminy realizacji zaméwien tak
zwanych §ciernic nietypowych. Bardziej do§wiadczeni te-
chnolodzy i pracownicy dzialéw gospdarki narzedziowej
w miare mozliwoSci unikajg zamawiania $ciernic niety-
powych, wiedzgc, ze termin realizacji ustalony w cenniku




w praktyce przediuza sie nawet do roku. Ograniczenia w
zakresie zamawiania §ciernic nietypowych pokrywaja oni
przez zamawianie wiekszego asortymentu S$ciernic typo-
wych, z ktérych staraja sie na drodze eksperymentu do-
braé takie $ciernice, aby zastgpily nietypowe. Prowadzi
to jednak czesto do takich paradekséw, ze odbiorca §cier-
nicy do czyszczenia odlewOw zuzywa masowo zupelnie
nieodpowiednie §ciernice z elektrokorundu A, tylko dla-
tego, ze Sciernice z elektrokorundu B i o wyzszej twar-
doSci sg S$ciernicami drozszymi, nietypowymi, dajacymi
producentowi mozliwo$ci nekania uzytkownika koniecz-
noécig wykonania form i diluzszego oczekiwania na do-
stawe Sciernic. O ile wydtuzanie terminu dostawy dla §cier-
nic nietypowych, oraz podwyzszanie ceny wydaje sie po-
zornie uzasadnione, to ustalone przez producentéw tak
zwane minimum produkeyjne dla tych §ciernic, jest chyba
nieporozumieniem. Powszechnie wiadomo, Ze $ciernice te
bardzo czesto zamawiane sg w celach prébnych, W takiej
sytuacji nalezy liczyé sie z ryzykiem zaméwienia $cier-
nic, ktére nie spelnig egzaminu, Zdarzaja sie tez takie
przypadki, ze kilka przedsiebiorstw zamawia identyczne
Sciernice nietypowe. Liczba potrzebnych tym fabrykom
Sciernic nietypowych przewyzsza wspcmniane minimum
produkeyjne, lecz zgodnie z ustaleniami cennika, kazdy za-
mawiajgcy podwyzsza liczbe zamawianych §ciernic do mi-
nimum produkeyjnego, Taka polityka prowadzi do nieuza-
sadnionego wytracania mocy na produkcje Sciernic niepo-
trzebnych i marnowania drogocennego materiatu §cierne-
go z importu.

Z jednej strony stwierdza sie¢ ogromne potrzeby prze-
mystu w zakresie narzedzi z materialdow Sciernych i na-
klania sie do zamawiania tylko niezbednych ilo§ci Scier-
nic, z drugiej natomiast streny weciska sie uzytkownikowi
nadmierne i niepotrzebne ilo§ci Sciernic.

Serwis obstugi klienta

Z réinych informacji wynika, Ze Fabryka Tarcz Scier-
nych w Grodzisku Mazowieckim opanowata produkcje
$ciernic wielkoporowych i na zamoéowienia uzytkownikéw
moze je dostarczaé. Reklama jest najbardziej celowa lecz
z realizacja tych propozycji jest bardzo Zle.

Gléwng przeszkoda, to bardzo mala znajomos$¢ tych
Sciernic przez uzytkownikow, a ulotki zbyt malo na ten
temat wyjasniajg.

W krajowym systemie obrotu towarowego producent
§ciernic jest od bezposredniego uzytkownika odgrodzony
murem w postaci Biura Sprzedazy Artykuléw Sciernych,
ktore nie dysponuje ani odpowiednimi materialami in-
struktazowymi, ani tez zespolami specjalistéw udzielajg-
cych porad o warunkach doboru i uzytkowania §ciernic.

Rowniez krajowe wytwornie §ciernic nie dysponujg ta-
kim serwisowym zespolem specjalistéw, ktéry mogltby byé
przeciwstawiony odpowiednim komérkom obstugi klienta
w firmach krajéw wysokouprzemystowionych. W krajach
tych producenci wyrob6éw §ciernych posiadajg wsréd per-
sonelu liczne ekipy specjalistow, ktorych zadaniem jest
dob6r §ciernic u uzytkownikéw. Tak dobrane S§ciernice
otrzymujg zakodowany symbol znany tylko producento-
wi. O znaczeniu takiego szczegbélowego doboru niech §wiad-
czy fakt, ze §ciernicg otrzymang razem z obrabiarksg, ktd-
ra byla dobrana do obrébki kilkunastu elementéw silnika
okretowego, mozna bylo obrabiaé¢ wstepnie i wykancza-
jgco te elementy bez trudu, osiggajgc chropowato$§¢ po-
wierzchni /9. Po zuzyciu tamtych, obecnie stosuje sie od-
mienne $ciernice do obrobki zgrubnej i wykanczajgcej,
nie uzyskujgc jednak zadawalajgcych rezultatow,

Uwagi o warunkach uzytkowania Sciernic

Jak na wstepie zaznaczono, klopotéw ujawnionych w
trakcie uzytkowania §ciérnic nie nalezy szukaé jedynie
u producenta lecz takze u odbiorcy tych narzedzi. Giéw-
ng przyczyna nhiepowodzen w uzyskaniu zadowalajg-
cych wynikéw szlifowania, to ciggle eksperymentowanie
nad doborem ,najbardziej odpowiedniej Sciernicy”. Pro-
wadzi to nieuchronnie do cigglego rozszerzania asorty-
mentu zamawianych §ciernic, Pewne jest, ze powiekszany
w nieskonczono$é asortyment dezorientuje zamawiajace-
go, rozprasza uwage bezposredniego uzytkownika i dezor-
ganizuje prace sluzb zaopatrzenia zakladu. Utrudnia to
z kolei prace badawczg wytwoércy nad udoskonaleniern
technologii wytwarzania najszerzej rozpowszechnionych
Sciernic. W sumie uzytkownik zabezpieczajgc siebie w
szeroki asortyment S$ciernic, pogarsza i tak juz trudna
sytuacje na tym odcinku. Przeprowadzona na przyklad w
Zakladach H. Cegielski analiza mozliwo$ci zawezenia asor-

tymentu stosowanych wyrob6éw §ciernych, pozwolila ogra-
niczyé go do pieciuset pozycji. Ilo§¢ ta zaspokaja w zasa-
dzie potrzeby HCP, Przed zawezeniem asortyment ten
wynosit ponad 3000 typowielkoSci i ciagle jeszcze bra-
kowalo ,,tej odpowiedniej §ciernicy”.

Dla utrzymania zawezonego asortymentu wyrob6w Scier-
nych celowe jest opracowanie zakladowego katalogu (wy-
kazu) wyroboéw Sciernych, ktéry obejmowalby pozycje
potrzebne dla danej fabryki. Jakiekolwiek dodatkowe po-
zycje §ciernic, zgdane przez technologa, musza byé pod-
dane szczegdlowej analizie pod katem, czy istnieje uza-
sadniona konieczno$§é powiekszania posiadanego asorty-
mentu narzedzi §ciernych.

Dobér warunkow szlifewania

Analiza brakéw jakosciowych powstalych w operacjach
szlifierskich, a takze analiza reklamacji normy czasowej
wskazuja, ze technologiczny przebieg procesu szlifowania,
w wiekszo§ci naszych fabryk, nie jest wladciwie opraco-
wany. Technolog wychodzi najczeéciej z zalozenia, Ze szli-
fierz to rzemie$lnik o najwyzszych kwalifikacjach, Wy-
starczy wiec tre§é operacji sprowadzi¢ do utartej formuly
szlifowaé wg rysunku”. Technologa najcze$ciej nie inte-
resuje szybko§é $ciernicy i przedmiotu, posuw i glebo-
ko$§é szlifowania. W tej sytuacji szlifierz jest zdany na
swoje osobiste zdolnoéci eksperymentatorskie. NajczeScie]
jednak nie zdaje on sobie sprawy, jakie istniejg zalezno$-
ci miedzy poszczegbélnymi parametrami szlifowania, Dia-
tego tez, wszystkich niepowodzen w szlifowaniu, szlifierz
doszukuje sie w $ciernicy i na niej skupia giéwnie swe
eksperymenty. W tej sytuacji technolog bardzo czesto so-
lidaryzuje sie ze szlifierzem, gdyz jest to dla niego naj-
wygodniejsze, zwazywszy, ze zakres jego wiedzy ogra-
nicza sie do dwustronicowych notatek wyniesionych z u-
czelni, Powszechnie bowiem wiadomo, ze ten wycinek te-
orii skrawania jest najcze$ciej w programie szkolnym
lekcewazony, z zasady na korzy$¢ noza tokarskiego, o kto-
rym przeciez o wiele chetniej sie dyskutuje. Przemys!
z kolei nie stara sie o wyszksztalcenie we wlasnym za-
kresie kadry specjalistéw technologéw, majgcych odwage
narzuci¢ i ujawnié szlifierzowi ustalone przez siebie pa-
rametry szlifowania.

Sprawa, ktéra jeszcze nalezaloby oméwic¢, to poprawne
zakladanie §ciernic na obrabiarkach. Obserwacje poczy-
nione w szeregu fabrykach pozwolily stwierdzié, ze $cier-
nice mocowane s3g czesto na obrabiarkach przy pomocy
zwyklych tarcz dociskowych, zamiast w oprawkach, ktére
posiadaja przeciwwagi, stuzace do wyeliminowania niewy-
wazenia ukladu: §ciernica — oprawa. Nieprzestrzeganie
zasady mocowania §ciernic w oprawce kompensujacej u-
sterke niewywazenia, skraca zywotno$é utozyskowania
wrzeciona i obniza klase chropowato$ci szlifowanej po-
wierzchni, Uwaga ta odnosi sie nie tylko do $ciernic o du-
zych $rednicach, ale réwniez do S$ciernic ksztaltowych
mniejszych rozmiaréw. Przeprowadzone w Zakladach H.
Cegielski proby poréwnawecze szlifowania Sciernica ksztal-
towa o §rednicy 125 mm, mocowang w zwyklych tarczach
dociskowych oraz w oprawie z przeciwwagami, wykazaly
réznice chropowato§ci powierzchni o jedng do dwbch
klas na korzy§é Sciernicy mocowanej w oprawie. Przy
wiekszych gabarytach §ciernic roinice te beda tym bar-
dziej wyrazne.

Gospedarka Seiernicami zuzytymi

Niedoceniana jak dotad jest sprawa gospodarki. zuzyty-
mi &ciernicami, Odczuwa sie brak, nawet w wiekszych
zakladach, fabrycznych plac6wek zajmujgcych sie regene-

‘racja cze§ciowo zuzytych §ciernic, zmiang charakterystyki

droga zmickezania lub utwardzania oraz przerdbka §cier-
nic. W tej dziedzinie kryja sie w zakladach produkeyi-
nych duze rezerwy. Dzialalno§é takich placowek pomo-
glaby w niejednej trudnej sytuacji, kiedy wymagane sg
nieduze iloci §ciernic specjalnych, ktoére wykonaé na-
lezy droga przetoczenia ze Sciernicy typowej. Rowniez
regeneracja $ciernic juz czeSciowo zuzytych pozwolilaby
w powaznym stopniu ograniczyé¢ ilo§¢ nowo zamawianych
Sciernic., Do uruchomienia takiej placowki konieczne jest
posiadanie urzadzen do sprawdzania twardos$ci i wytrzy-
maloéci §ciernic. Przekazanie do produkeji $ciernicy, na
przyklad po przerdbce toczeniem, bez sprawdzenia jej na
rozrywanie, jest niedopuszczalne ze wzgledu na bezpie-
czenstwo. Brak mozliwosci zakupu urzadzen do spraw-
dzania wytrzymatosci $ciernic oraz do pemiaru ich twar-
do$ci, jest chyba glowng przyczyna utrudniajaca tworze-
nie przez fabryki placowek regenerujacych Sciernice.
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Zakonczenie

Ze wzgledu na ograniczone ramy niniejszego artykulu
nie wyczerpano caloksztaltu probleméw nurtujacych za-
ktady uzytkujgce wyroby §cierne, Celowe wydaje sie roz-
wazenie nizej zestawionych postulatéw i uwzglednienie
ich w programie dzialania na najblizszy okres:

— kontroli technicznej producenta wyrobéw $ciernych
nalezy stworzy¢ warunki do obiektywnej oceny jakos-
ci gotowych wyrobéw, wyposazajgc ja w niezbedny
zestaw urzadzen kontrolno pomiarowych.

— nalezy powolaé zesp6l specjalistow, ktéry przedsta-
witby mozliwie obiektywna ocene, czy aktualny poziom
organizacji produkcji i technologia wytwarzania moga
zapewni¢ produkt finalny o ustalonej stabilizowanej ja-
kosci.

— ograniczy¢ tendencje producenta i dystrybutora arty-
kutéw S$ciernych do: zawezania asortymentu §ciernic
typowych na korzy$é nietypowych i narzucania uzyt-

kownikowi minimalnych ilo§ci zamawianych $ciernic.
— zorganizowa¢ u producentéw §ciernic serwis obstugi
uzytkownika, posiadajgcy kompetencje przyjmowania
zamoéwien niewielkich ilo$ci §ciernic prébnych, z po-
minieciem dystrybutora. Pracownicy Serwisu powinni
mie¢ kwalifikacje pozwalajgce udzielié porad uzyt-
kownikowi w doborze §ciernic.
zabezpieczy¢ centralnie, poprzez Biuro Sprzedazy Ar-
tykul6w Sciernych, gtéwnych odbiorcow artykutéw
Sciernych, w niezbedng aparature kontrolno-pomiaro-
wa, do badania najistotniejszych parametréw oraz
wytrzymalosci Sciernic na rozerwanie.
przygotowa¢ u uzytkownikéw kadre specjalistéow tech-
nologdw z zakresu obroébki szlifowaniem, ktérzy po-
siadaliby niezbedne wiadomoéci do ustalania i narzu-
cania szlifierzowi optymalnych warunkéw szlifowania.
opracowa¢ i wprowadzi¢ wykaz artykuléw S$ciernych
stosowanych przez poszczegélnych uzytkownikéw, w
celu ograniczenia asortymentu stosowanych $ciernic.

MARIAN AGACINSKI
ALEKSANDER WEGNER

Klasyfikacja odkuwek i wykorzystanie klasyfikatora
w technologii 1 organizacji produkcji

Wstep

W technologii obrébki plastycznej podobnie jak i w tech-
nologii obrébki skrawaniem, wystepuje zwigzek miedzy
ksztaltem cze§ci a sposobem i technikg wykonywania.
Przeprowadzenie klasyfikacji odkuwek ulatwia opraco-

dziale Kuzni HCP nie tylko dla celéw opracowan techno-
logicznych lecz réwniez w organizacji produkeji.
Budowa systemu klasyfikacji odkuwek

Zopatrzebowanie na odkuwki jako péifabrykaty, ktére
ograniczajg powaznie zakres obr6bki skrawaniem i poz-
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Rys. 1. Klasyfikacja odkuwek swobodnie kutych.

wanie proceséw technologicznych, wprowadza typowe
rozwigzania oprzyrzadowania, ulatwia wybér ekonomicz-
nych wariantéw proceséw technologicznyeh.

Przyjeta klasyfikacja odkuwek swobodnie kutych i ma-
trycowanych (rys. 1, rys. 2) wykorzystywana jest w Wy-
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walajg na racjonalne wykorzystanie materiatu hutniczego,
ciegle wzrasta, Jedng z drég ktére prowadza do zwieksze-
nia produkcji, jest racjonalizacja w zakresie organizacji
produkcji. Klasyfkacja odkuwek i jej wykorzystanie sta-
nowi jeden ze $rodkow umozliwiajgcych osiagniecie celu.




System klasyfikacyjny powinien byé tak dobrany, aby
umozliwial §cisle powigzanie zagadnienia bilansowania po-
trzeb i planowania zadan i sporzadzanie wymaganych
sprawozdai.

grupie. Zarezerwowano tutaj dwa przedzialy liczb. Wy-
korzystanie ich podaje tablica 2.

Oznaczenie cyfrowe obrobki cieplnej zajmuje kolejne
miejsca w ukladzie. Stosowane rodzaje obrébki cieplnej
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Rys, 2.

Pierwszym stopniem podzialu klasyfikacyjnego jest ce-
cha rodzajowa, wedlug ktérej odkuwki mozna podzieli¢ na:

1. wykonywane sposobami kowalskimi (kucie reczne, gie-
cie na plycie kowalskiej itp),

2. swobodnie kute pod miotami,

3. swobodnie kute pod prasami,

4. kute polswobodnie,

5. matrycowane na mlotach, prasach wrzecionowych,

6. matrycowane na prasach

7. matrycowane na kuzniarkach,

8. matrycowane na speczarkach, gietarkach,

9. matrycowane z walcow okresowych-kuzniczych, z roz-
walcarek pier§cieniowych, kowarek,

10. specjalne (osie, kola, obrecze, kule, iglice, zderzaki

prasowane).

Budowe opracowanego i stosowanego w Wydziale Ku-
zni (W1) systemu klasyfikacji przedstawia rys. 3. Pierwsze
miejsce symbolu klasyfikacyjnego stanowi cecha rodzajo-
wa i ciezarowa odkuwek. Przyjete zasady tworzenia ozna-
czenia cyfrowego pierwszego miejsca przedstawia tabli-
ca 1. Za oznaczeniem grupy rodzajowej struktura symbo-
lu przewiduje umieszczenie numeréw kolejnych w tej

TABLICA 1.
Rodzaje i cigzar odkuwek

. =y ‘ Zakres ‘ ;
Rodzaj wyrobu kuZniczego ‘ cietaru  (kG) ‘ Oznaczenie |
‘ | S e
Odkuwki matrycowane ‘ 0+ 1 | OXXXXXXXXX ‘
Odkuwki matrycowane 1 1+ 3 IXXXXXXXXX [

Odkuwki matrycowane 1‘ 3 =10 2XXXXXXXXX
Odkuwki matrycowane ‘ 10 + 25 3XXXXXKXXXX |
Odkuwki matrycowane | powyzej 25 4XXXXXXXXX - ‘
Odkuwki swobodnie kute 0 =+ 100 5XXXKXXXXX |
Odkuwki swobodnie kute ‘ 100 = 500 GXXXXXKXXX |
Odkuwki swobodnie kute ‘ powyzej 500 TXXXXXXXXX |

| Wytloczki SXXXXXXXXX

Inne wyroby kuzienne OXXXXXXXXX

Klasyfikacja odkuwek matrycowanych,

i odpowiednie oznaczenia cyfrowe podaje tablica 3.

Siédme miejsce w strukturze symbolu klasyfikacyjnego
zajmuje oznaczanie klasy trudno$ci przyjmowane z klasy-
fikatora odkuwek odpowiednio dla odkuwek swobodnie
kutych i matrycowanych (rys. 1. rys. 2) — z tym, ze 0
(zero) zarezerwowano dla odkuwek niesklasyfikowanych
co do klasyv trudno$ci.

TABLICA 2.
Oznaczenie w grupach rodzajowych

— [
‘[ Odkuwki ‘
‘ |

Odkuwki na cele kooperacji zewnetrznej i wewne- ! x0001xXXXXX
trznej, planowanej i nieplanowanej, przy przewidy- ' do

Oznaczenie

wanych wznowieniach produkcji | %3999xXXXXX
Odkuwki na cele kooperacji wewnetrznej, niepla- x4000xXXxXX !
1 nowanej, nie przewidziane do wznowienia do
} X9999XXXXX
TABLICA 3.
Rodzaje obrobki cieplnej odkuwek
| |
i Rodzaj obrobki cieplnej ‘ Oznaczenie
| |
- = O - ‘ s — e i
| Obrobka przeciwptatkowa XXXXXOXXXX
| Bez obrobki cieplnej XXXXX1XXXX :
‘ Normalizowanie XXXXXOKKXK
| Normalizowanie i odpuszczanie | XXXXX3XXXX
Zmigkczanie ‘ XXXXX4XXXX
‘ Wyzarzanie odprezajace XXXXX5XXXX |
| Przesycanie 1 XXXXXOXXXX |
‘ Hartowanie i odpuszczanie (ulepszanie) | XXXXXTXXXX |
Hartowanie i odprezanie XXXXXBXXXX
l Inne zabiegi cieplne XXXXXIXXXX



TABLICA 4.
Oznaczenia wykonawcy i odbiorcy odkuwek

Wykonawca i odbiorca odkuwek Oznaczenie
Odkuwki wspolne xxxxxxx10%
Kooperacja czynna HCP, odkuwki z materialu
wilasnego xxxxxxx11x
Kooperacja wewnetrzna HCP, odkuwki z ma- |
teriatu odbiorcy } XXXXXXX 12X
Odkuwki wykonywane na zbyt | XXxxxxx13%x

do
XXXXXXX19x ;
123456788910
0 0000O0O0DO0O0OD
.[ — o—— o com—
cecha rodzojowa i cigzarowa
numer kolsjny wecitug cechy rodzajonej
7 crezarome)
cecha okreslaggea rodzaj abralki ciepine
oraz cecho frudhosciona o]
Symbol wydziotu produkujgeege cokusk/
muimer odbiorey

Rys. 3. Zasady budowy systemu klasyfikacyjnego.

Miejsca 8 1 9 informujg o wykonawcy (dla W1 — cylra
1 na miejscu 8-mym) oraz o odbiorcach odkuwek. Stoso-
wane oznaczenia podaje tablica 4.

Ostatnie 10 miejsce oznaczeniem swoim informuje, w
przypadku kooperacji wewnetrznej, o Fabryce HCP, dla
ktorej wykonuje sie odkuwki (np. dla Fabryki W2 — 2) lub
tez w przypadku wykonywania odkuwek na zbyt lub dia
kooperacji zewnetrznej, numer odbiorcy zjednoczenia po-
danego na 9 miejscu.

Dziesieciomiejscowy symbol klasyfikacyjny rozdzielono
z uwagi na mozliwo$é zapisu na obowigzujgcych kartach
technologicznych i stosowanych drukach Stacji Maszyn

Analitycznych (SMA), na dwie cze$ci, Pierwszy czlon sie-
dmiomiejscowy zapisuje si¢ w rubryce przewidzianej na
numer karty technologicznej, drugi — trzymiejscowy, za-
pisuje sie w rubryce — numer wyrobu.

Wykorzystanie systemu kilasyfikacji odkuwek

Planowanie i organizacja produkcji wymaga wykony-
wania roznych zestawien, ktore powierza sie Stacji Ma-
szyn Analitycznych. Aktualnie wykonuje sie nastepujgce
zestawienia:

— wykonanie odkuwek wg grup ciezarowych,

czas pracy podstawowych stanowisk produkcyjnych,
czas pracy na wykonanie przedkuwek,

zuzycie gatunkow stali z podzialem wg zlecen.

Z tych podstawowych zestawien wykonuje sie i inne jak:

— zestawienie ustug wg grup ciezarowych i odbiorcéw;
— zestawienie wg grup ciezarowych z podzialem na od-
biorcow.

Planuje sie wykonywanie:

— zestawienia potrzeb materialowych,

— zestawien kontrolnych wg grup ciezarowych z podzia-
tem na odbiorcow.

Przyjety system, dostosowany do aktualnego poziomu or-

ganizacji produkcji, spelnia wymagania stawiane w za-

kresie:

— bilansowania potrzeb przemystu w poszczegdlnych gru-
pach odkuwek,

-— planowania obcigzenia,

— planowania rozwoju i specjalizacji,

— oceny wynikéw produkcyjnych.

Zakonczenie

Opracowany i stosowany system klasyfikacyjny moze
budzi¢ szereg uwag co do poprawno$ci ukladu. Do zalet
jego nalezy to, ze uporzgdkowanc oznaczenie kart tech-
nologicznych i zawarto w nim szereg danych, potrzebnych
technologowi jak i organizatorowi produkcji.

Spostrzezone niedoskonalo$ci systemu ujawni najlepiej
czas stosowania. Zebrane do§wiadczenia pozwolg na proby
usuniecia usterek przy innych opracowaniach.

Inz, TADEUSZ LIS

Zastosowanie stolow wspotrzednosSciowych na wiertarkach

Wstep

Fabryka Narzedzi posiada gniazdo wiertarek wspolrzed-
no$ciowych, ktére w jej jednostkowym typie produkceji
znajdujg szerokie zastosowanie.

Wiertarki wspoélrzedno$ciowe nalezg do najdokladniej-
szych obrabiarek. Dokladno$§¢ ich wigze sie m.in. z pre-
cyzyjnym nastawianiem stolu wspoirzednos$ciowego, Do-
kladne okre§lenie przesuwow stolu wiertarki wspoélrzed-
nos$ciowej jest mozliwe dzieki wbudowaniu specjalnych
urzgdzen pomiarowych, posrednich lub bezpo$rednich,
najcze$ciej optycznych.

Fabryka Narzedzi miala ciggle klopoty z wysokim ob-
cigzeniem wiertarek wspoéirzednosSciowych. Rozwigzanie
znaleziono przez zakup stoléw wspélrzednos$ciowych typu
SK-1A, produkcji Fabryki Urzadzen Mechanicznych
w Chocianowie. Stoly te mozna zamontowaé na kazdej
wiertarce stojakowej bez wzgledu na typ. Stét stano-
wi niezalezne wyposazenie wiertarki, mocowane przy po-
mocy kamieni ustalajgcych oraz przyciskéw (rys. 1).

Charakterystyka stolu

Wymiary gabarytowe stolu 915 X 890 X 1350
Wymiary robocze stolu 320 X 500

Ilo$¢ rowkow teowych 3

Wymiary rowkéw teowych 14 H38
Przesuniecie wzdluzne stolu 300 mm

72

Przesunigcie poprzeczne stolu 200 mm
Max. cigzar przedmiotu obrabianego 120 kg
Ciezar stolu 100 kg

Opis budowy i dzialania

Stét wspodirzedno$ciowy posiada dwa przesuwy, po-
diuzny i poprzeczny, uzyskiwany przy pomocy dwoch
wzajemnie prostopadiych §rub, obracanych kolem recz-
nym z podzialkg obrotowg o dzialce 0,02 ram. Przesuw
uzyskuje sie przez skojarzenie $ruby z nakretka dzielong,
o luzie kompensowanym sprezyng $rubowsg. Kazda Sru-
ba przesuwu jest w dwéch miejscach podparta lozyskiem
oporowym, Sté! posiada blokowanie przesuwu a jego §ru-
by sa zabezpieczone oslong przed zanieczyszczeniem,

Dla ustalenia wielko§ci przesuwu, stét posiada listwy z
naniesiong skalg z dzialkg elementarng 1 mm i noniu-
szem o dziaice 0,1 mm. St6t jest przystosowany do za-
montowania czujnikéw zegarowych, nastawianych przy
pomocy pilytek wzorcowych., Dokladno§é przesunigcia
wspoirzednosciowego wynosi przy ich stosowaniu 0,01 mm.

Do ustawiania narzedzi i osi wrzeciona w poczatek
wymiarowego ukiadu wspoh‘zednych przedmiotu obra-
bianego, stot jest Wyposazony w trzpien kontrolnv moco-
wany w gniezdzie wrzeciona.

Budowe stolu cechuje prostota. Proste “jest rowniez za-
stosowanie stotu wspéirzednosciowego w pracy.




Zastosowanie

Na stotach wspoéirzednosciowych produkeji FUM-Cho-
cian6éw mozna wykonywac rézne czeSci przyrzgdéw w kto-
rych wystepuje wspoédlzalezno§é wymiarowa miedzy otwo-
rami a dokladno$¢ rozstawienia jest wieksza od 0,03 mm.
Mimo, ze dokladno$§é przesuniecia stolu wynosi 0,01 mm
(przy uzyciu czujnika), istnieje duza trudnoéé utrzyma-
nia tej tolerancji na skutek sumowania bledéw ukladu
przedmiot obrabiany-obrabiarka-narzedzie. W Fabryce
Narzedzi wiele czefci np: podstawy, plyty gérne i plyty
prowadzgce przyrzadéw tlocznych, plyty wiertarskie, o-
twory w wytaczadtach itp. sg wiercone na wiertarkach,
przy uzyciu stoléw wspodirzedno$ciowych, Wiertarke, na
ktérej montuje sie stél, nalezy wyposazyé w komplety uni-
wersalnych nastawnych oprawek nozowych do precyzyj-
nego wytaczania oraz w wytaczadla, Wiertarka tak wy-
posazona moze w wielu przypadkach zastgpié wiertarki
wspoéirzednosciowe,

Na podstawie zebranych do$§wiadczen mozna stwier-
dzié, ze stoly wspbélrzednosciowe mogg byé stosowane
z powodzeniem w fabrycznych Dzialach Gospedarki Na-
rzedziowej.

Stét wspdlrzednosSciowy, w budowie prototypdw maszyn
i urzadzen, moze w znacznym stopniu eliminowaé potrze-
be stosowania wiertarek wspélrzednoSciowych, na kté-
rych nadmiar Zaklady nasze nie cierpig. W przypadku
produkcji nieduzej liczby sztuk wyrobow, stél stanowié
moze nawet ostateczne rozwigzanie uzyskiwania dokiad-
niejszych wymiarow.

Przy wykonywaniu otworéw rozmieszczonych na okre-
gu i wymiarowaniu wielko$ci katéw, o wierzcholkach
znajdujgcych sie w jego $rodku, konieczna jest zmiana
ukladu wymiarowego i przejécie na uklad wspoélrzednych
prostokatnych, Celowym jest przyjecie wspoélnego ukladu
dla wszystkich otworow.

Zakonczenie

Zastosowanie stolu i uwagi o eliminowaniu wymiaro-
wan w ukladzie wspoéirzednych biegunowych dla czeéci
plaskich i plyt, powinny byé uwzgledniane przez kon-
strukteréw pomocy warsztatowych, szezegélnie w tych
rozwigzaniach, w ktoérych rozmieszczenie otworéw na
okregu nie wigze sie zasadniczo z celem stosowania po-
mocy, wzglednie dopuszczalne sg pewne bledy w roz-
mieszczeniu otworéw na okregu, nie przekraczajgce zada-
nych wielko$ci np. 0,1 mm.

Wymiarowanie w ukladzie wspéirzednych prostokst-
nych stanowi w uzasadnionych przypadkach utechnolo-
gicznienie konstrukcji, a wykonawcy pczwala na dobér
taniszych $rodkéw produkecji.

Rys.

1. Wiertarka stojakowa wy-
posazona w sto6t wspolrzednoscio-
wYy.

Z prasy technicznej

Budowa obrabiarek z elementéw spawanych
zamiast odlewanych

Dzieki wprowadzeniu do produkeji nowych metod spa-
wania, przemys! maszynowy uzyskal szerokie mozliwo-
$ci przejscia z kosztownych i ktopotliwych elementéw od-
lewanych na elementy stalowe spawane, Konstrukcje spa-
wane posiadajg w poréwnaniu do konstrukeji odlewa-
nych, wiele zalet, jak: nizsze koszty wykonania, wyzsza
wytrzymaio$¢ na obcigzenie dynamiczne, prostszy spo-
s6b wprowadzenia wszelkich zmian konstrukeyjnych
(modele), krotszy cykl produkcji i niZzszy ciezar, Kon-
strukcje spawane sg szczegblnie chetnie stosowane w bu-
dowie tych obrabiarek, w ktérych wymagana jest wyso-
ka sztywno$§é statyczna i dynamiczna.

Dzieki wprowadzeniu konstrukeji stalowych mozna wy-
eliminowaé¢ wady materialowe. Wady w odlewach wykry-
wane sg zazwyczaj dopiero po obrdbce mechanicznej, co
w wielu przypadkach decydujgco wplywa na koszty wy-
twarzania, Przez odpowiednie uksztaltowanie konstruk-
cyjne, wykorzystujgc znacznie wyzszy dla stali niz dla
staliwa modut sprezystosci (Young’a) ,mozna uzyskaé duzg

oszczedno§¢ materiatu, nie obnizajge przy tym sztyw-
nos$ci obrabiarki.

Przeprowadzone préby poréwnawcze konstrukeji sta-
lowej spawanej, z konstrukcjg odlewang wykazaly ze
konstrukeja zeliwna miata nizszg czestotliwoéé drgan (340
cykli/sek), a wskaznik tlumienia drgan wynosit 0,001, Ta-
ka sama konstrukcja stalowa, w tych samych warunkach,
miata wyzsze czestotliwo§é drgan (695 cykli/sek) i wska-
znik tlumienia drgan wynosit 0,002, Mozna zatem stwier-
dzi¢, ze sztywno$¢ na obcigzenia dynamiczne jest funkcia
stosunku drgan wymuszonych do drgan swobodnych w
danej konstrukeji.

Szereg firm produkujacych obrabiarki przeszedd cal-
kowicie na konstrukcje stalowe spawane.

Niniejszy opis nie obejmuje catosci zagadnienia. Obszer-
ne omoéwienie tego zagadnienia przedstawiono w artyku-
iach zawartych w Machinery. Podano tam réwniez wzory
obliczen, wykresy i przyklady konstrukecji.

Opracowano na podstawie Machinery t. 76 nr 4--6.
M, Ossosinski
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Naweglanie powierzchni fukiem elektrycznym

Stale miekkie (nie dajgce sie hartowaé) moga by¢ nawe-
glane i hartowane prosta metodg nadtapiania powierz-
chni metalu w ostonie gazu np. metanu, acetylenu, pro-
panu, butanu itp. Najlepsze rezultaty uzyskuje sie przy
zastosowaniu gazu o zawarto$ci 94 metanu z dodat-
kiem etanu, CO: i CO. Zroédiem ciepta jest luk elektrycz-
ny jarzacy sie miedzy elektrodg z miekkiej stali i ma-
teriatem utwardzanym. Twardo$§¢ powierzchni wytwarza-
nej tg metodg dochodzi do 65 HRc. Dodatkowe podgrza-
nie materiatu utwardzanego do 500°C, poprawia jego skra-
walnosc¢.

Elekitrody

Srut stolowy

Rys. 1. Metoda wytwarzania kulek sta-
lowych do $rutowania.

Metoda ta moze byé wykorzystana do produkcji kuiek
stalowych do $rutowania. Dwie elektrody stalowe sg sta-
piane réwnocze$nie w ostonie metanu, a wytwarzane w ten
spos6b ,kulki” spadajg do przygotowanego zbiornika z
wodg (rys. 1).

Opracowano ma podstawie Metalworking Production .
112 nr 9 1968 s. 54.
M. Ossosinski

Tworzywa sztuczne jako material do wytwa-
rzania pomocy warsztatowych

Stosowanie na szerszg skale tworzyw sztucznych do
wytwarzania pomocy warsztatowych byto dotychczas ogra-
niczone. Wyprodukowanie tworzyw epoksydowych umoz-
liwia szersze ich zastosowanie. Nowe tworzywa wytrzy-
mujg bez szkody temperatury do 200°C. Pomoce wyko-
nane z tworzyw epoksydowych wolne sg od wszelkich
naprezen, majg bardzo maty skurcz i nie wymagajg do-
datkowych wzmocnien, Utwardzaja sie w temperaturze
pokojowej. Formy do ich ksztaltowania moga by¢ wyko-
nane z takich materialéw jak: drewno, glina, gips i in-
ne tworzywa sztuczne, Warunki techniczne jakim -odpo-
wiadajg te tworzywa, umozliwiajg ich stosowanie do wy-
konywania form do odlewania w prozni, Obrébke ter-
miczng takich form przeprowadza sie w temperaturze od
90 =+ 120°C w ciggu 2 do 4 godz.

Tworzywa epoksydowe zastosowano miedzy innymi do
wytwarzania matryc do wykonywania cze$ci okretowych.
W tym celu wykonane zostaly cztery matryce o dlugosci
7620 mm i szeroko$ci 4578 mm kazda. Przy obréce ter-
micznej jedna z tych matryc przypadkowo zostala prze-
trzymana w temperaturze 420°C nie ulegla powazniej-
szym uszkodzeniom. Tworzywa tego rodzaju mogg byc
réowniez stosowane jako laminaty wzmacniane wiéknem
szklanym, Miejsca narazone na szybkie zuzycie mogag by¢
zabezpieczone metalowymi wktadkami.

Opracowano na podstawie The Tool and Manufacturing
Engineer t. 59 nr 5 s. 22.
M. Ossosinski
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Wazrost produkceji w amerykanskim prze-
mysle elektronicznych maszyn cyfrowych

Amerykanski przemyst elektroniczny przewidywal na
1967 r. wzrost sprzedazy elektronicznych maszyn cyfro-
wych (EMC) o 25%. W roku 1966 wyprodukowano 15.000
EMC, wartos$ci 3.660 mln dolaréow, W tymze roku 1966 pra-
cowalo w USA ogbéitem 40.000 elektronicznych maszyn cy-
frowych. Najwiekszym klientem jest rzgd. Portfel zamé-
wien wedlug danych z przemysiu obejmuje ponad 20.000
zestawow EMC, W prognozach na 1968 r. w amerykanskim
przemys$le elektronicznym przewiduje sie dynamiczny, po-
wyzej przecietnego, wzrost produkcji EMC.

Na najwiekszego amerykanskiego producenta elektro-
nicznych maszyn cyfrowych, tj. na firme IMB, przypadlo
w 1966 r. w USA 68,3%0 dostaw. Pozostalg cze§¢ produkcji
dzielily miedzy siebie nastepujgce firmy amerykanskie:
Honeywell — 7,4%, Control Data — 5,5%, Sperry Rand -—
5,3%, General Eletric — 5,2%, National Cash-Register -—
2,6%0, Adradio — 2,6°. Burrough — 1,6%, Scientific Da-
ta System — 0,8% i pozostate — 0,7%o.

Opracowano na podstowie Rechentechnik — Datenver-

arbeitung ar 8/1967 s. 11.
mgr A. Brzezinski

Tarcze scierne o spoiwie wegglowym

Stosowane dotychczas tarcze S$cierne o spoiwie me-
talowym zastgpione zostajg w wielu przypadkach tarcza-
mi o spoiwie weglowym, Tarcze weglowe przewidywano
pierwotnie do honowania. Dzieki jednak swym zaletom
znalazly one zastosowanie w procesach obrobki elektro-
erozyjnej. Gléwne zalety tych $ciernic to: zwarto$¢, jed-
nolita struktura i dobre przewodnictwo pradu. Spoiwo
weglowe umozliwia jednolity rozkiad S$cierniwa. Tarcza
$cierna tego typu jest trwalsza od innych S$ciernic stoso-
wanych przy obrébce elektroerozyjnej. Tarcze te odzna-
czajg sie wysokg wydajnoS$cig skrawania, dochodzacg do
150%/9 w stosunku do tarcz Sciernych o spoiwie metalowym.
Ze wzgledu na wyzszg oporno$é¢ (o okolo 25%) od tarcz
$ciernych o spoiwie metalowym, nalezy przy ich stoso-
waniu zapewni¢ wyzsze napiecie pradu. Obcigganie tarcz
$ciernych o spoiwie weglowym odbywa sie zwyklymi ob-
ciggaczami diamentowymi. Wysokie zalety tarcz rokujg
ich zastosowanie na szerokg skale przy obrobce elektro-
erozyjnej.

Opracowano na podstawie The Tool and Manufactu-
ring Engineer t. 59 nr 5 str. 66.
M. Ossosinski

Stop o bardzo wysokiej plastycznosci

Nowy stop ze stali nierdzewnej, wystepujacy pod na-
zwg IN-744X odznacza sie bardzo duzg plastycznoscia.
Wydtuzenie dochodzi do 1000°0 po podgrzaniu do tempe-
ratury ok. 1000°C. Procz wysokiej plastycznosci stop IN-
-744X posiada wytrzymato$¢é dochodzgcg do 5000 kG/cm?,
co stanowi dwukrotng wytrzymalo§é dotychczas znanych
i stosowanych stopéw tego typu. Dodatkowg zaletg tego
stopu jest wysoka odporno$§¢ na kordzje. Stop moze byé
przerabiany za pomocg walcowania, kucia i tloczenia.

Tak wysoka plastyczno§é powstaje dzieki dwufazowej
strukturze stopu. Wielko$§¢ ziarna w tych stopach wyno-
si od 0,002 do 0,003 cm, podczas gdy stopy dotychczas wy-
twarzane posiadaly ziarno o wielkos$ci od 0,025 do 0,035 cmn.

Stop IN-744X ma zastosowanie wszedzie tam, gdzie po-
trzebna jest wysoka wytrzymalto§é przy stosunkowo ma-
lym ciezarze. Nadaje sie szczegélnie do budowy wagonow
kolejowych, samochodéw, mostow itp.

Opracowano na podstawie Welding Engineer, Dec. 1967
s. 64 i Industrial Research t. 9 nr 13/67 s. 30.

M. Ossosinski




Nowy typ tarczy prowadzacej
do szlifierek bezklowych

Wprowadzony w ZSRR nowy typ metalowe]j tarczy pro-
wadzacej do szlifierek bezklowych, posiada 40-krotnie
dluzszg trwalo§é od tarcz dotychczas stosowanych, Nor-
malna tarcza szlifierska wymaga obciggania diamentem i
podlega szybkiemu zuzyciu a wymiana takiej tarczy jest
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Rys. 1, Tarcza prowadzaca do szli-

fierki bezklowej — widoczne wy-

jecia wypelnione odpowiednim ma-
terialem antywibracyjnym.
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pracochlonna. Aby unikngé strat czasu, inzynierowie ra-
dzieccy skonstruowali tarcze prowadzgcg z metalu. Kon-
strukcje takiej tarczy pokazano na rys. 1. Na tarczy wy-
konane sg odpowiednie wyjecia, ktére wypelnione sg ma-
terialem pochlaniajgcym drgania. Zastosowanie tego typu
tarcz pozwala uzyskaé lepszag jako§é obrébki.

Opracowceno na podstawie Machinery t. 74 nr 4/1967 s.
145.

M. Ossosinski

Y.ozyska bez drgan

Nowa konstrukcja tozysk pod nazwg ,,Rolamite” polega
na zastosowaniu dwoéch elementéw noé$nych (kulkowych)
umieszczonych w réwnoleglych, w stosunku do siebie bie-
zniach o niezaleznym ruchu, Tego typu konstrukecja za-
pewnia idealna prace w kazdych warunkach i zgodnie
z o$wiadczeniem wynalazcow, moze zrewolucjonizowaé
w przyszioci rozwigzania r6znych mechanizméw, Do wie-
lu zalet tego typu lozysk nalezy wyro6znié:

— mozliwo$¢ pracy ,,na sucho”,

’— niski wspblczynnik drgan, w granicach 1 do 10% w
stosunku do lozysk dotychczas stosowanych, o tych sa-
mych wymiarach i jednakowym obcigzeniu,

— mala wrazliwo§¢ na utrzymanie tolerancji wykonania,

— mozliwo§é stosowania w réznych mechanizmach za-
réwno miniaturowych jak i ciezkich.

Opracowano ma podstawie Industrial Research t. 9 nr
13/1967 s. 29.
M. Ossosinski

Z kraju 1 ze $wiata

Samechéd-mini skonstruowany przez inzynieré6w fran-
cuskich wazy zaledwie 50 kg. Jego diugo$é wynosi 1,8 m
a szeroko$¢ 1,4 m. W budowie jego karoserii zastosowano
tworzywa sztuczne, Produkcja tego typu samochodéw ma
objgé dwie wersje: pierwsza, rozwijajgca szybko§é do 50
km/godz i druga, do 100 km/godz. (Wg Przeglad Technicz-
ny Nr 10/68).

Zamek do drzwi w nowym rozwigzaniu ukazal sie na
rynkach japonskich. W budowie jego wykorzystano wtas-
noéci biegunéw magnetycznych, Klucz, zamiast pidéra po-
siada szereg wbudowanych magnesow, Wkladajgc klucz
do zamka, bieguny magnetyczne klucza natrafiaja na od-
powiednie bieguny magneséw zamka, co powoduje jego
otwarcie. Klucze magnesowe sg wielokrotnie trwalsze,
a liczba kombinacji magneséw dochodzi do 400 tysiecy,
podczas gdy w zwyklych zamkach liczba ta jest tysigc-
krotnie mniejsza. Poza tym wszystkie odmiany kluczy
magnesowych majg jednakowy ksztalt, a dorobienie ich,
bez znajomos$ci danej kombinacji biegunéw magnetycz-
nych, jest niemozliwe, (Wg VDI — Nachrichten Nr 5/68).

®

Zebate pasy napedowe i kola zebate z tworzyw sztu-
cznych produkuje jedna z firm angielskich. Zaletg ta-
kich przektadni jest brak pos$lizgu i luzéw oraz zbedno$c
smarowania. (Wg VDI — Nachrichten Nr 8/68). .

*

Utwardzony polistyren spienieny stosuje sie jako war-
stwe izolacyjng podtorza kolejowego. Koleje norweskie
postuzyly sie tym sposobem, aby zapobiec przemarznieciu
podtorza. Przesta szynowe kladzie sie bezpos$rednio na tej
warstwie i zasypuje podsypka. W tym roku oddano do
eksploatacji prébnej odcinek linii kolejowej o diugosci
15 km, posiadajgcy tego typu izolacje. (Wg VDI Nach=-
richten Nr 8/68).

%

Nowa kapiel do chromowania Cromylite wprowadzilta
na rynek firma Udylite Corporation (USA). Nowa kapiel
nadaje sie szczegblnie do obrébki przedmiotéw o ztoZo-
nym ksztalcie. Gl6wng zaleta tej kapieli jest duza jej
wglebnosé. W kagpieli Cromylite mozna stosowaé duze ge-
stoéci pradu bez obawy przypalenia powloki na krawe-
dziach. Kgpiel jest malo wrazliwa na zanieczyszczenia me-
talami obcymi i latwa w obsludze, poniewaz pracuje ona
na zasadzie samoregulacji sktadu chemicznego. Elektrolit
otrzymuje sie przez rozpuszczenie 320 g preparatu Cro-
mylite w 1 1 wody. Temperatura kapieli 40--57°C (pozgda-
ne 45°C), gesto§é pradu 3--60 A/dem? (pozadana 15--25
A/dem?), Przy 25 A/dem? uzyskuje sie w ciggu 1 minuty
powloke o grubos$ci 0,38 um. Na anody nadaje sie stop
Pb-Sb lub material o nazwie handlowe] Chromin. Wg
Metalloberfldche Nr 11/67).

*

Elektroniczna maszyna cyfrowa udziela informacji doty-
czgcych przepis6w prawnych i orzecznictwa z p6t tuzina
réznych krajow, przy czym odpowiedZ nastepowata zaw-
sze w tym jezyku, w jakim zostalo postawione pytanie.
Mialo to miejsce podczas obrad naukowcéw — prawni-
koéw w Genewie, Uczestnicy tych obrad mogli kierowaé
za pofrednictwem dalekopisu zapytania do ,biblioteki
prawniczej” znajdujgcej sie w Nowym Jorku, w siedzi-
bie Law Reseach Service Inc. (Wg Rechentechnik —
Detenverarbeitung nr 10/1967 str. 17).

*

Ciecz chlodaco-smarujaca do tarcz diamentowych o skla-
dzie 20°%9 sproszkowanego weglika krzemu i lekki olej,
zastosowano w jednym z zakladéw moskiewskich. Chto-
dziwo dozowane jest na Sciernice kroplami, przez co za-
pobiega sie zanieczyszczaniu tarczy i eliminuje sie obcig-
ganie jej. Po zastosowaniu chlodziwa wydajno§é szlifo-
wania zwiekszyla sie dwukrotnie a zuzycie §ciernicy zma-
lalo dziesieciokrotnie. (Wg Przeglad Techniczny nr 9/68).

*

Nozyce krazkowe wykonane z twardego metalu zwanego
tytanitem odznaczajg sie wyzsza trwalo$ciag a krawedzie
ciete sg bez zadzioréw, Narzedzia produkowane sg w ca-
loSci lub z nasadzanymi pierScieniami tngcymi. (Wg VDI
— Nachrichten nr 11/68).

*

Tworzywo sztuczne o nazwie Harfmeltopren znalazio
zastosowanie przy izolacji rur. Tworzywo to jest odporne
na warunki atmosferyczne, nie kurczy sie i wytrzymuje
ciggle obcigzenie cieplne do 110°C, Moze by¢é nakladane
na rury réznymi metodami, Te wiasnoéci eksploatacyjno-
technologiczne dajg nowemu tworzywu przewage nad
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tradycyjnymi materiatami izolacyjnymi pochodzenia syn-
tetycznego, mineralnego lub naturalnego. (WG VDI —
Nechrichten nr 10/68).

*

Nowa metoda metalizowania szkla daje przyczepnoé
powloki przekraczajgcg wytrzymato§é szkla, Metalizowa-
ne szklo mozna podda¢ obrébce galwanicznej a takze mo-
zna lutowaé na miekko, stosujgc zwykte luty cynowo-oto-
wiowe. Dzigki takim mozliwo$ciom, eliminujgcym kosz-
towne uszczelnianie i klopotliwe lgczenie, metalizowane
szklo znajdzie szerokie zastosowanie w instrumentach
ochronnych, w przemys$le chemicznym a takze w komu-
nikacji powietrznej i morskiej. (WG VDI — Nechrichten
nr 10/68).

*

Metoda spawania trzema elektrodami w otulinie jest
bardzo wydajna. Szybko$§¢ spawania przy tej metodzie
dochodzi do 3175 mm/min. Ciezar stopiwa nakladanego
w ciggu jednej godziny wynosi 34 kG, Przy tej metodzie
jest wainy rozstaw elektrod. Trzecia elektroda stuzy do
wykanczania i wypelnienia spoiny, Napiecie na wszyst-
kich trzech elekrodach wynosi 35 V. Wielko§¢ pradu spa-
wania 1000 do 1200 A dla elektrody pierwszej, 800 A dla
drugiej a 600 A dla elektrody trzeciej. Trzema elektroda-
mi tak ustawionymi mozna spawaé z duzg szybkoS$cig pty-
ty o réznych gruboS$ciach. (Wg American Machinist nr
22/1967).

*

Lustro z folii poliestrowej opracowala jedna z firm bry-
tyjskich. Folia ta o grubosci 0,027 mm posiada od ,lewej
strony” naparowang w proézni powloke aluminiowg, Nowy
typ lustra daje lepszy optycznie obraz niz lustro szklane
i jest znacznie tanszy w produkcji. (Wg Przeglad Technicz-
ny nr 7/68).

*

Strumien plazmy o temperaturze 100 miln, stopni Cel-
sjusza wytworzyli fizycy radzieccy w Nowosybirsku, Apa-
rature do wytwarzania tego strumienia plazmy pokazano
na Miedzynarodowej Wystawie w Montrealu w roku
ubieglym. (Wg Horyzonty Techniki nr 2/68).

*

Duza partie wagonéw sprzedano ostatnio do ZSRR.
Szczegblnie pomyS$lnie rozwija sie eksport wagonéw to-
warowych, Ostatnio Kolmex zawart transakcje z radziec-
kim przedsigbiorstwem Maszimport na dostawe ponad
4500 wagonéw towarowych, Radziecki odbiorca zaméwit
obok wagonéw krytych cysterny do przewozu gazu plyn-
nego i steZonego kwasu siarkowego, Tabor na eksport do-
starcza Fabryka Wagonéw w Swidnicy oraz Zastal w Zie-
lonej Gorze. Warto§é transakcji wynosi okolo 175 min. zi.
dewizowych, przy czym warto podkreslié, ze ZSRR od
dluzszego czasu jest stalym odbiorcg polskiego taboru
kolejowego, przeznaczonego do obslugi ruchu towarowego.
(Wg AR-WEZ nr 12/68).

*

Zanieczyszezenia na powierzchni odlewéw (zgorzelina)
mogg by¢ wyeliminowane, jezeli forme i rdzen posmaru-
je sie roztworem chlorku wapniowego, Roztwor taki skia-
da sie z 1,5 czeSci chlorku wapniowego i 1,0 cze§ci wody
(w stosunku ciezarowym). Pokrycie formy i rdzenia ta-
kim roztworem zapobiega lgczeniu sie roztopionego meta-
lu z piaskiem. Jako$§¢ powierzchni odlewu znacznie sie po-
prawia a struktura odlewu jest wolna od réznych wtracen
i zanieczyszczen. (Wg Metalworking Production nr 5/68).

*

Automaty galwanizacyjne do pokrywania chromem cze-
§ci samochodowych zakupil w Anglii PHZ Elektrim. Urza-
dzenia majg rozpoczaé¢ prace w przysztym roku w FSO —
Zeran. (Wg Przeglad Techniczny nr 7/68).

WysokojakoSciowe Swiece samochodowe produkowane
beda w zakladach Iskra w Kielcach. Dokumentacje i wy-
posazenie dla produkcji tych §wiec dostarczy angielska
firma Simths Industries, z ktorg centrala Polimex podpi-
sala kontrakt na sume okolo 1 mln. dolaréw. Jest to je-
den z najwiekszych kontraktéw z Polskg na podzespoty
samochodowe, (Wg AR-WEZ nr 12/68).

ES

Wieza telewizyjna o wysoko$ci 290 m zostala oddana do
uzytku w dniu 22. 2. 1968 r. w Monachium. Umieszczona
w niej restauracja na wysoko$ci 200 m obraca sie wokot
swej osi w ciggu 36 min., 53 min, lub 70 min. Dwie windy
przewoza 1650 os6b w ciagu godz. z szybkosciag 7 m/sek.
Z wiezy tej mozna ogladaé miasto wraz z przysztymi tere-
nami olimpijskimi oraz panorame Alp. (Wg VDI — Nach-
richten nr 9/68).

*

Poduszkowiec francuski ,,Terraplan BCS8” stosowany jest
do zwalczania pozaré6w w portach i na lotniskach. Osigga
szybko$§¢ 50--80 km/h, unoszac sie do 60 cm ponad ziemig
lub woda. Poduszkowiec zdolny jest udzwignaé ladunek
2000 kG przy ciezarze wlasnym 2300 kG, (Wg Horyzonty
Techniki nr 2/68).

*

Wagon o napedzie odrzutowym buduje sie w zakladach
w Kalininie w ZSRR. Turboodrzutowy silnik zepewni no-
wemu pojazdowi na szynach fantastyczna, jak na ten ro-
dzaj lokomocji, szybko§é 300 km/h. Aerodynamiczny ksztalt
wagonu i komfort wewnetrzny zapewnia przyjemng i wy-
godng podréz. (Wg AR-WEZ nr 12/68).

W Zakladach H. Cegielski

i

Zarzad K6t Zakladowych SIMP przy HCP ogtasza kon-
kur.s na najlepsze artykuly technologiczne, ktére zostang
umieszczone w Biuletynie Technicznym HCP lub kwar-
talniku Silniki Spalinowe.

Artykuly powinny zawieraé ciekawg problematyke
Zwlgzang z nowoczesnymi procesami technologicznymi, w
tym réwniez opisy sposobéw wytwarzania czeSci lub zes-
potéw wzglednie wyrobow produkowanych w HCP.

W konkursie moze wzigé udzial kazdy pracownik HCP,
czlonek SIMP-u. Oceny artykuléw dokonajg Kolegia Re-
dakcyjne Biuletynu Technicznego i kwartalnika Silniki
Spalinowe wraz z Zarzadem K6t Zakladowych SIMP.

Za najlepsze artykuly przyznaje sie nastepujgce na-
grody:

Konkurs na najlepszy artykut
o tematyce technologicznej

I nagroda — 1500 zt
II nagroda — 1000 zt
IIT nagroda — 750 zt
IV nagroda — 500 zt

W konkursie wezmga udzial wszystkie artykuty o pro-
blematyce technologicznej, ktére zostang zlozone w Re-
dakcjach wymienionych czasopism w okresie od czerwcea
do grudnia 1968 r.

Wyniki konkursu zostang ogloszone 20 lutego 1969 r.
Niezaleznie od przyznanych nagréd autorzy artykuléw
przyjetych przez poszczegélne Redakcje do druku otrzy-
rl?aja; honoraria autorskie zgodnie z obowigzujgcymi staw-

ami.
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