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Jedn? z podwalin prawid?owej i wydajnej

organizacji pracy, jak? niezb?dnie nale?y ugrun

towa? przy modernizowaniu zak?adu przemy

s?owego, jest konieczno?? zainstalowania odpo

wiednich ludzi na odpowiednich stanowiskach

pracy.

Najbardziej wydajny, z punktu widzenia fa

chowego, rzemie?lnik nie spe?ni w ca?ym mo?li

wym zakresie swej pracy, o ile nie b?dzie nale

?ycie i na wla?ciwcm miejscu pracy u?yty za

sób jego wiedzy' fachowej i zdolno?ci fizycz

nych.

W odniesieniu do obrabiarek tych naszych

milcz?cych i pos?usznych wspó?pracowników,

nale?y zaznaczy?" ?e najbardziej z nich wydaj

ne nie b?d? w stanie wykona? ca?kowicie swej

pracy, o ile nie b?d? nale?ycie wyzyskiwane.

By nie zaniedba?, przy wprowadzeniu do war

sztatu metod prawid?owej organizacji pracy, ko

nieczno?ci zupe?nego wyzyskania istniej acych w

warsztacie obrabiarek, nale?y przedewszyst

kiem technicznie je zbada?, a wyniki tych ba

da? uj?? w przejrzyste i dost?pne dla szersze-

.
go ogó?u rzemie?lników wykresy, daj?ce mo-
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?no?? z ?atwo?ci? i bez specjalnego wysi?ku mó

zgowego odczyta? z nich sposób obróbki, gwa

rantuj?cy wyzyskanie mocy danej obrabiarki.

Takie graficzne uj?cie charakterystyki o

brabiarki z podaniem danych o wymiarach obra

biarki razem tworzy tak zwan? tablic? chara

kterystyczne}.

Tablic? charakterystyczn? dla obrabiarki

sporz?dza si? na podstawie ?cis?ych pomiarów,

bada? oblicze? elementów odpowiedzia?. dane i

obrabiarki z zastosowaniem teoretycznych i pra

ktycznych danych, dotycz?cych typu badanej

obrabiarki i warunków pracy na niej.

Zadaniem tablicy charakterystycznej jest

mo?no?? dania rzemie?lnikowi wskazówek zasto

sowania przy pracy na obrabiarce nale?ytych

sposobów obróbki, opartych na nauce i na wyni

kach wieloletnich bada? wybitnych fachowców

w tej dziedzinie. Nale?yty i racjonalny sposób

obróbki na danej obrabiarce da si? zastosowa?

tylko wówczas, gdy dan? obrabiark? dok?adnie

i w zupe?no?ci si? pozna i technicznie zbada,

stworzy si? dla niej tablic? charakterystyczn?,

która ma by? rzemie?lnikowi r?kojmi? racjo

nalnego i kompletnego wykorzystania obra

Liarki.

Przy badaniu obrabiarki, majaccm na celu

sporz?dzenie dla niej tablicy charakterystycznej,
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nie nale?y ogranicza? si? wy?acznie do zbadania

jej dok?adno?ci, oraz poznania dzia?ania poszcze

gólnych elementów obrabiarki, - najwa?niej

szem zadaniem jest dok?adne okre?lenie pracv,

jaka obrabiarka mo?e wykona? przy roz-taitvch

warunkach obróbki, jaka moc u?vtcczna daje

ona przy poszczególnych polo?cruach pasa na

kole stopniowern g?ownicy, 'jakie s<} na niej osi?

galne szybko?ci skrawania, jakie najwi?ksze

przekroje wióra mo?na stosowa? przy skra

waniu na tej obrabiarce, w zale?no?ci od mocy

przenoszonej przez pas i szvbko?ci skrawania,

dopuszczalnej dla skrawanego materja?u.

Tablica charakterystyczna daje mo?no?? kie

rewnikowi warsztatu, przy wyznaczaniu roboty

rzemie?lnikowi. zarz?dzi? z góry sposób nale?y

tego i prawid?owego ustawienia do pracy obra

biarki, by 1110C jej by?a ca?kowicie wykorzysta

na, a szybko?? skrawania i przekrój wióra by?y

najekonomiczniejsze w stosunku do obrabiane

go materia?u i gatunku stali, z którego jest wy

konane narz?dzie skrawaj?ce.

Tablica charakterystyczna daje mo?no??

okre?lenia z góry ?cis?ego ekonomicznego sposo
bu obróbki, dok?adnie okre?la minimurn czasu

roboczego, niezb?dnego dla wykonania danej

obróbki ; ta? samatablica charakterystyczna jest

niezb?dn? dla organów nadzorczych w warszta-
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de, uskuteczniaj?cych kontrol? nad tem, -

czy

obrabiarka jest w czesie pracy nale?ycie i ca?

leowicie wykorzystan? przez rzemie?lnika, pra

cuj?cego przy niej, -

czy s?1 stosowane przez

niego odpowiednie szybko?ci skrawania i posu

wy, gwarantuj?ce minimum czasu roboczego, na

le?nego dla wykonania danej obróbki.

Korzystanie w praktyce z tablic charakte

rystycznych jest, nawet przy ma?ej wprawie,

proste, szybkie i niewymaga zbytniego wysi?ku

mózgowego rzemie?lnika.

Oswojenie i zach?ta rzemie?lników do pracy

na obrabiarkach, opartej na wyliczeniach za po

moc? tych tablic, winny by? przez kierownictwo

warsztatu wprowadzane stopniowo celem wzbu

dzenia zaufania do nowej organizacji pracy, je

dn? z podwalin której jest umiej?tno?? ca?kowi

tego wyzyskania obrabiarki.

Wprowadzenie w ?ycie pracy na ohrabiar

kach, opartej na obliczeniach za pomoc? tablic

charakterystycznych, winno odby? si? stopnic

wo, poczynaj?c od inteligentniejszych warstw

rzemie?lników m?odszej generacji; przy tern po

czynaniu jest bardzo wa?nem, by forma poucze-

1)·nia nie nosi?a ?ladów przymusu. do niezw?ocz

nego stosowania nowych metod pracy,
- bo

stwierdzonem jest to, ?e wszelkie inowacje, za-
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prowadzone w warsztacie w drodze przymusu,

stale wywo?ywa?y ze strony rzemie?lników sta

nowisko odporne, szczególniej za? w?ród starszej

generacji rzemie?lników, pok?adaj?cej wi?cej za

ufania do zdobyczy w dziedzinie praktyki facho

wej, ni? do nowych modernistycznych hase? i me

tod naukowej organizacji pracy.

W umys?ach rzemie?lników, stale zaabsor

bowanych urojonem widmem nies?abn?cej ch?ci

wyzysku pracowników przez pracodawców, n10-

?liwie zakie?kuje my?l, ?e tablice charakterysty

czne dla obrabiarek swern zadaniem b?d? mia?y

_ nie wykorzystanie obrabiarek, tych pos?usz

nych cz?owiekowi maszyn, czego si? domagaj ?

nowe metody wydajnej organizacji pn?cy,

a, wr?cz przeciwnie, kryj? w sobie zamaskowa

ne nowe drogi wyzysku rzemie?lnika, obs?ugu

j ?cego dan? obrabiark?.

Tylko drog? praktycznego pouczenia na

przyk?adach pracy na obrabiarkach, przy u?yt

kowaniu tablic charakterystycznych, b?dzie mo

?liwem rozwia? w umys?ach rzemie?lników to

b??dne za?o?enie o ch?ciach wyzysku, oraz nao

cznie i· namacalnie przekona? ich w l'acjonalno-'
?ci stosowania prawid?owych zasad obróbki, któ

re przyczyniaj? si? do obni?enia kosztów pro

dukcji przez osi?gni?cie dwukrotnej, lub trzy

krotnej wydajno?ci w porównaniu do poprzedniej
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przy stosowaniu starych metod pracy,
- co

w swym ostatecznym wyniku niesie polepszenie

bytu rzemie?lnikom.

Nale?y cierpliwie szkoli? rzemie?lników za

pomoc? lekcji pogl?dowych, by si? oni przeko

konali, ?e przy nowych metodach obróbki du?e

zwi?kszenie tempa wydajno?ci jest mo?liwe bez

?adnego przeci??enia si?y fizycznej rzemie?lnika.

Najlepszym bod?cem dla opornych b?dzie

to, je?li ujrz? mi?dzv sob? takich, którzy osi?g

n?li i zwi?kszyli wydajno?? swej obrabiarki dwu

lub trzykrotnie, zawdzi?czaj?c u?ytkowaniu przy

pracy tablic charakterystycznych .

Je?li jednocze?nie rzemie?lnicy, którzy

przez u?ytkowanie tablic charakterystycznych,

podnie?li wydajno?? obrabiarki, b?d? przez kie

rownictwo warsztatu wyró?nieni i nagrodzeni

odno?nem powi?kszeniem ich zarobku dziennego

czy to przez podniesienie p?acy dziennej, czy

przez dodatkowe wynagrodzenie premiowe, -

to takie polepszenie bytu rzemie?lnika wywo?a

zrozumia?? ch?? u pozosta?ych zastosowania si?

do nowych metod pracy, które, zamiast urojo

nego wyzysku, tworz? nowe drogi ku polepsze

niu bytu rzesz rzemie?lników przez obni?enie

kosztów produkcji.
o. Niewykluczonem jest, ?e ze strony nielicz ..

nego by? mo?e od?amu rzesz rzemie?lniczych
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padn? glosy, ?e powi?kszenie wydajno?ci pracy,

przez stosowanie w warsztatach wytwórczych

metod prawid?owej organizacji pracy, wywo?a w

swym ostatecznym wyniku powi?kszenie szere

gu bezrobotnych.

Maj ?c pe?ne zrozuinienie dla d??e? pa?stwo

wych, maj acych na celu ul?enie doli bezrobot

nych, zrozumia?emi s? d??enia i wprowadzanie

w ?ycie poczyna? i zarz?dze?, maj?cych na celu

stworzenie takich warunków pracy w kraju, by

tej starczy?o dla wszystkich pracowników we

wszelkich bran?ach pracy i zawodach.

Najg?ówniejazem d??eniem sfer przemys?o

wych wszystkich pa?stw europejskich, trawio

nych wzmagaj?cem si? bezrobociem i wzajem

nie wspó?zawodnicz?cych na ?wiatowem polu

wytwórczo?ci przemys?owej, jest d??enie do po

tanienia produkcji, nie kosztem wyzysku rzesz

rzemie?lniczych przez obni?enie p?ac zarobko

wych, ale przez powi?kszenie tempa pracy,

przez zastosowanie w zak?adzie przemys?owym

metod prawid?owej i wydajnej organizacji pra

cy i zwi?kszenie wydajno?ci wytwórczej przez

ca?kowite wykorzystanie maszyn i obrabiarek.

Przez osi?gni?cie zwi?kszenia wydaj no?ci

zak?adu przemys?owego osi?ga si? potanienie

produkcji zak?adu; potanienie wyrobów krajo

wych wzmaga ich zapotrzebowanie na w?asnym
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rynku, oraz zdobywa rynki obce; wzmo?enie wy

dajno?ci przemys?owej kraju wzmaga ruch kole

jowy; w ostatecznym wyniku zwi?kszonego ru

chu kolejowego mamy przed sob? zadanie WZ1110-

?onej dzia?alno?ci warsztatów kolejowych.
Nies?uszne i nie uzasadnione s? wi?c obawy,

?e prowadzenie w kraju wytwórni przemys?o

wych wed?ug nowych metod prawid?owej i wy

dajnej organizacji pracy mo?e spot?gowa? istnie

j?ce ju? w kraju bezrobocie.

Z wi?kszen ie wydaj no?ci wytwórczej, nios?
cej w sobie obni?enie kosztów produkcji i zwi?
kszenie bezrobocia s? to zjawiska, z punktu
widzenia ekonomji politycznej, wr?cz siebie wy-

kluczaj?ce.
·

Powy?sze dogmaty powinny wp?yn?? na

usposobienie rzemie?lników w tym kierunku, by
rzesze pracuj ?cych urabia?y i doskonali?y w sobie

nowy typ polskiego rzemie?lnika: silnego wol?,
zami?owanego w swe] pracy, d???cego do osi?g

ni?cia w SWYIJl fachu doskona?o?ci i nale?ytej

wydajno?ci, a ktoryby poj??, zrozumia?, nale?ycie

oceni? i wprowadzi? w swe ?ycie fachowe do

nios?? w swych wynikach harmonijn? wspó?pra-

c? z prze?o?onymi, opart? na nowych metodach

prawid?owej arganizacji pracy.

Pracownicy warsztatowi winni si? zdoby?

na zaufanie do nowych metod pracy i przej??
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si? ch?ci? pracy w nowych warunkach, a pierw

sze ju? wyniki pracy dadz? im prze? wiadcze

nie, ?e nowe metody pracy d??? do podniesienia

ogólej sprawno?ci produkcji i wydajno?ci war

sztatów, co przyniesie obni?enie kosztów w?as

nych produkcji, a z tern da mo?no?? czynnikom

miarodajnym powi?kszy? p?ac? zarobkow? rze

szom rzemie?lniczym.

Wprowadzenie do warsztatu przemys?owe

go nowych metod pracy, opartych z jednej stro

ny na ca?ej wiedzy praktycznej i do?wiadczeniu,

nabyterui przez rzemie?lników drog? tradycji, z

drugiej strony opartych na naukowych ?cis?ych
4

badaniach, przeprowadzonych przez fachowców

nad elementami czasu pracy, maszynami, obra

biarki i badaniem innych wa?nych elementów,

sk?adaj?cych si? na ca?okszta?t organu admini

stracyjnego zak?adu przemys?owego,
- winno

spowodowa?, opart? na wzaj ernnem zaufaniu,

niezb?dn?, a donios?? w swych wynikach harmo

nijn? wspó?prac? rzemie?lników i kierowników.

D???c ze wszech si? do wcielenia w nasze

?ycie zawodowe, a specjalnie w ?ycie warsztatu

wytwórczego, donios?ej idei zharmonizowanej

wspó?pracy rzemie?lników i kierowników, -

winne pulsuj?ce dotychczas, a cz?sto ujawniaj?

ce si? w?ród rzesz pracuj?cych, niech??, nie?yczli

wo??, a nieraz i wr?cz wrogi stosunek wzgl?dem



-12 -

kierowników bezwzgl?dnie upa?? i zagin?? bez

powrotnie ku ogólnemu po?ytkowi, - tem bar

dziej, ?e takie ujemne nastroje rzesz rzemie?lni

czych s? chciwie wykorzystywane w niektórych
momentach politycznych przez wrogie naszemu

spo?ecze?stwu ?ywio?y wywrotowe.

V\T stosunku kierowników do rzesz rzemie?l

niczych winien nast?pi? kardynalny prze?om w

stron? ujawnienia szczerych objawów ?yczliwo

?ci, serdeczno?ci i troskliwo?ci o polepszenie wa

runków pracy i jej u?atwienie, wzmo?enie pie

czy nad podniesieniem poziomu umys?owego rze

mie?lników i szerzenia w?ród nich wiedzy facho-,

wej.

Tylko przy takich objawach szczerego d??e
nia do u?o?enia wzajemnych stosunków na pod

?o?u wzajemnego zaufania jest mo?liwa obowi??
kowa dla nas wszystkich, obywateli pa?stwa,

praca nad wzmocnieniem podwalin naszej pa?

stwowo?ci przez tworzenie nowych warunków

pracy, przy. których kraj nasz kroczy?by drog?

jedno?ci, post?pu, porzadku i dobrobytu ku wy

?ynom rozkwitu.
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dla obrabiarki (tokarki), jej znaczenie dla war

sztatu, sposoby korzystania z niej przy obróbce,

kalkulacji i przy kontroli.

N a podstawie pomiarów i obliczenia elemen

tów tokarki z zastosowaniem teoretycznych i

praktycznych danych, dotycz?cych typu? badanej

obrabiarki, oraz z uwzl?dnieniem warunków

pracy na niej, sporzudzono tablic? charaktery

styczna, która jest umieszczona w ko?cu tej bro

szurki. VV jaki sposób dla ka?dego typu obra

hiarki ma by? sporz?dzona tablica charaktery

styczna, b?dzie to przedmiotem nast?pnych
r

popularnych wydawnictw dla szerszego ogó?u
rzesz rzemie?lniczych.

Obecnem zadaniem jest wskazanie przebie

gu czynno?ci dla tokarza celem korzystania z

tablicy charakterystycznej dla tokarki, na której
ma si? wykona? okre?lon? z góry prac?.
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Zabiegi te postaramy si? uwidoczni? przy

rozwi?zaniu przyk?adu pewnej zamierzonej ob

róbki.

N a tokarce, której tablic? charakterystycz
n? do niniejszego si? za??cza, potrzeba obtoczy?
walec z ?elaza kowalnego, o wytrzyma?o?ci 30-

?U kg./mm2, ze ?rednicy 200 mim na 194 mim.
Po pierwsze musimy okre?li? najodpowied

niejsz? ilo?? obrotów wrzeciona - "n" któraby,
dla danej ?rednicy toczenia i przy .zastosowaniu

no?a ze stali szybkotn?cej, da?a odpowiedni?
danemu materja?owi ekonomiczn? szybko??
skrawania.

Po drugie, musilny okre?li? wielko?? dopusz
czalnego nacisku na nó? - "P"

Po trzecie musimy okre?li? przekrój wióra,

odpowiadajacy temu naciskowi, a zatem, maj?c

ustalon? g??boko?? skrawania, okre?lamy posuw

no?a - "t" w mim na 1 obrót wrzeciona

g??boko??

skrawania.

Przyst?pujemy do odnalezienia z za??czonej

tablicy charakterystycznej niezb?dnych danych
dla nale?ytego wykonania podanej na przyk?a

dzie obróbki.

Na wykresie ekonomicznych szybko?ci skra

wania dla ró?nych materja?ów, przy zastosowa-
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niu no?a ze stali szybkotn?cej, odszukujemy dla

procesu zdzierania walca z ?elaza kowalnego o

wytrzyma?o?ci 30-50 kg/mm2 granice szybko
?ci skrawania, -

s? to szybko?ci skrawania od

20 do 30 metrów na minut?.
Na wykresie szybko?ci skrawania podane s<!,

promienie wychodz?ce z punktu "O" i odpowia

daj ?ce poszczególnym osi?galnym na danej obra

biarce ilo?ciom obrotów wrzeciona na minut?.

\V, granicach szybko?ci skrawania od 20 do

30 nr/min. linja pionowa, przeprowadzona z pun

ktu odpowiadaj?cego ?rednicy 200 nr/m na pozio-

111ej linji ?rednic toczenia, spotyka si? w punk

cie "a" z promieniem ilo?ci obrotów n=46,3; d?u

go?? odcinka pionowego od linji ?rednic toczenia

do punktu "a" stanowi 28,5 m/rn, która w skali

1 m/rn = 1 m. na minut?, stanowi szybko??

skrawania

V = 28,5 x 1 = 28,5 111. na minut?

Korzystaj?c w ten sposób z wykresów szyb

ko?ci skrawania, ustalamy dla wzi?tego przyk?a

du obróbki, ?e wrzecionu nale?y nada? 46,3 obro

tów na minut?, przyczem szybko?? skrawania

b?dzie wynosi? 28,5 m/min., co odpowiada eko

nomicznym granicom skrawania dla ?elaza lm

walnego.

Z wykresu "A" Zmiana mocy na wrzecio

nie ze zmian? ilo?ci obrotów" odnajdujemy, ?e

•
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przy ilo?ci obrotów wrzeciona n = 46,3 na minu

t?, moc na wrzecionie stanowi Ne = 0,89 konia

mechanicznego.

Pos?ugujac si? dolne} cz??ci? wykresu o na

pisie "po?o?enie pasa na kole stopniowem g?o-

, wnicy", gdzie s? podane ilo?ci obrotów wrzecio

na w zale?no?ci od po?o?enia pasa na kole stop

niowem g?ownicy, ustalamy, ?e dla osi?gni?cia

ilo?ci obrotów na minut? n = 46,3 nale?y pas na

?o?y? na najmniejszy stopie? (pozycja pasa na

stopniu kola jest oznaczona czarnym kolorem)

i w??czy? przek?adni?.

Maj ?c ju? ustalone dane o szybko?ci skra

wania i po?o?eniu pasa na kole stopniowem glo

wnicy, nale?y nast?pnie okre?li? dopuszczalny

nacisk na nó? "P", a co za tern idzie wielko??

przekroju wióra - "f".

Nast?pnie z punktu "a" na wykresie szyb

ko?ci skrawania prowadzimy poziom? linj? szyb

ko?ci skrawania (28,S m. na min.) do przeci?cia

si? w punktach "b" i "c" wykresu dopuszczalnej

si?y "P" na no?u, odpowiadaj?cego ilo?ci obro

tów n = '16,3 (trzeci kolejno z lewej strony).

Odcinek "bc", o d?ugo?ci 6,5 mim, przy ska

li ] n1/m=20kg., stanowi dopuszczalny nacisk

1Ia nó? (si?a P), zale?ny od szybko?ci skrawania

v

-

28,5 m/min. i mocy na wrzecionie N e=0,89

k. D1. równy jest P=6,5 x 20?130 kg .

•



- 17

Dopuszczalnv przekrój wióra "f" w mm
"

odpowiadaj?cy dopuszczalnemu naciskowi na

nó?-l:30 kg. oraz wielko?? posuwu "t" okre?la

my ze znajduj?cego si? u do?u wykresu dla zna

lezienia posuwu "t" w zale?no?ci od si?y "P" na

no?u.

7, punktu "d", odpowiadajaccrro wielko?ci

nacisku na nó? "P"=130 kg. i le?acego na linji

sil na no?u, lwowachi si? prostopad?a w gór? do

spotkania si? w punkcie "e" z promieniem gatun

ku materja?u, z którego jest wvkonany obrabia

ny przedmiot, w danym wypadku-?elazo ko

walne o wytrzyma?o?ci :10-GO kg/mm '.l, jest to

l-ty promie? 00 do?u.

Od punktu "e" spotkania si? tych dwóch li

nji, prostopadlej i promienia, nale?y prowadzi?

prosta r6wl101rg?? do linji si? na prawo, która

na lirrji wielko?ci przekrojów wióra okre?li do

puszczalny przekrój wióra w postaci odcinka "of"

o wysoko?ci Ji rn/rn., która w skali 1 mim =

0,2 m 1m2, sta nr-w i welko?? prz e kr oju wióra

"f"=5XO)= J m,/m2,

Prowadzimy t? prost? dalej a? do spotkania

si? w punkcie "g" z prostnpnd?a linja, wystawio

ne} w punkcie odpowiadajc!cym :1 mim g??boko?ci

skrawania; dalej szukamy jaki posuw "t" ma

swój promie? w pobli?u punktu "g''', luh prze

chodzi przez ten punkt.
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\V danym wypadku jest to promie? posuwu

t = 0,34 mim, który przechodzi przez ten punkt

spotkania.

Dla otrzymania posuwu t = 0,3·1 mim to

karz umieszcza na gitarze j ?rubie poci?gowej ko

?a z?bate - zgodnie z wykazem tych kó? na ta

heli POSUW(l\V "t", umieszczonej na dole tablicy

charakterystycznej.

na sworzniu ko?o z?bate o 20 z?bach

" gitarze " " "
30

"
na przodzie

" tyle•

"
?rubie poci?gowej ?, ,,80 "

Maj 0C dla danego przyk?adu obróbki ustalo

ne: ilo?? obrotów wrzeciona na minut? n=46,0,

l)OSUV/ t=O,31 mim i d?ugo?? walca obrabianego

L=100m/m?-Lzas roboczy obróbki walca "T"

w minutach da si? okre?li? wed?ug nast?puj?cego

" " " 70
"

wzoru:

T

minut

L

n x t

100
T

. 46,3 x 0)4
= 6,35 minut

Czas roboczy obróbki danego przedmiotu

mo?na obliczy? korzystaj?c te? z "T?blicy wy-

4
dajno?ci obrabiarki w zale?no?ci od skrawanego

materja?u", która jest zestawion? na podstawie

wzoru wydajno?ci obrabiarki:
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Ne
f x v = 4500 x-

(J

gdzie f - przekrój wióra w m/m2, v
- szybko??

skrawania w m. na minut?. Ne -

moc efektyw
na tokarki w koniach mechanicznych. (J -

opo

ry skrawania poszczególnych materja?ów w

kg/mm2 s? podane na tablicy.

Sposób korzystania z tej tablicy, nadaj?cej

si? dla u?ytku biura kalkulacyjnego, daje nast?

pujacy przyk?ad:

"lVlamy obliczy? czas obtoczenia walca o

d?ugo?ci L = 100 mim z ?elaza kowalnego ze

?rednicy 200 mim do HM nr/m, stosuj?c zdziera

nie".

Celem porównania wyników przy dwója

kiorn obliczaniu bierzemy przyk?ad dla obróbki

taki sam, jak na wst?pie.

Biuro kalkulacyjne, dla okre?lania ilo?ci o

brotów, jak? nale?y nada? wrzecionu, hy osi?g

n?? ekonomiczna szybko?? skrawania dla dane

go materja?u w granicach 20 - 30 metrów na

minut?, korzysta, jak wy?ej ju? podano, z wykre

su ekonomicznych szybko?ci skrawania dla roz

maitych materja?ów i wykresu szybko?ci skra-
\

wania.

Wskazane wykresy ustalaj? dla ?rednicy=

200 mim ilo?? obrotów wrzeciona n = 46,? na
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minut? i szybko?? skrawania v = 28,S metrów

na minut?.

Przy ilo?ci obrotów wrzeciona 11 = LiG,:)

moc efektywna na wrzecionie Ne = 0,89 konia

mech.

Na tabeli wydajno?ci tokarki w zale?no?ci

od skrawanego materjalu odnajdujemy w kolum

nie dla ilo?ci ohrotów 11 = IG,:j i Ne = O,8!)

warto?? iloczynu.
f x v

dla gatunku tworzywa "?elazo kowalne :jO-GO"

równa 30,8.

Wobec tego, ?e szybko?? skrawania .v" w

danym wypadku wypad?a 28,G m. na min. -

przekrój wióra "f", je?li d??ymy do ca?kowitego

wyzyskania mocy obrabiarki (Ne = 0,89 K. m.),

winien by? nie mniejszy od warto?ci.

f
30,8

1 ()8
')

=

28 5
=. rn In-

,

która w danym wypadku odpowiada wielko?ci

f ? 1 mm", o t rv y m a n ej r o wyz.ej spnsnhc:>m gra

f'icznym (dla tokarzy).

Obliczanie posuwu, jaki nale?y zastosowa?

przy danej g??boko?ci skrawania :3 mim, dla

otrzymania przekroju wióra wielko?ci 1,08 mm
'2

sprowadzi si? do ilorazu.

to 1?8 = 0,36 mim
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\7\T ?ród osi?galnych na danej obrabiarce po

"Suwów odpowiednim jest posuw t = 0,34 mim.

Otrzymane wi?c dwojakim sposobem obliczenia

dla przekroju i posuwu prawie si? nie ró?ni?.

Przy korzystaniu w czasie obróbki z ta

blic charakterystycznych mog? zaj?? ha pocz?t

ku wypadki, ?e tokarz, - z braku nale?ytej

wprawy w dok?adnem mierzeniu odcinków na

odno?nych. wykresach i nie?cis?ego obliczenia

przy stosowaniu odno?nej skali, - otrzyma re

zultaty dla nacisku na nó?, przekroju wióra i po

suwu, które b?d? si? ró?ni?y od ?cis?ych danych,

obliczonych przez biuro kalkulacyjne na podsta

wie tabeli wydajno?ci obrabiarki.

Zra?a? si? tern jednak nie nale?y, gdy? sto

pniowa wprawa w korzystaniu z tablic charakte

rystycznych pod dozorem osób wykwalifikowa

nych przyzwyczai tokarzy do uwagi i ?cis?o?ci

w obliczeniach.

Ze swej praktyki w tej dziedzinie podaj?

spostrze?enie, ?e m?odsza inteligentniejsza ge

neracja tokarzy z wielkiem zainteresowaniem i

gorliwo?ci? przyst?powa?a do pracy na obra

biarkach, pos?uguj?c si? tablicami charaktery-

stycznemi. J

M?odzi tokarze, uzyskawszy po niejakim

czasie wpraw? w korzystaniu z tablic charak-
..---....

/.:o.r"lt.?'
I ?

...
/- <: 4;\

(it:'j})
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terystycznych, nabrali przy pracy na obrabiar

kach wi?kszej pewno?ci siebie.

Tablice charakterystyczne odkry?y m?odszej

generacji rzemie?lników drog? ?atw?, nie ?mu

dn?, do poznania wiedzy fachowej tokarza, tej

wiedzy, któr? starsza generacja rzemie?lników

nabywa?a dl'ogi:1 tradycji i wieloletniego mozo?u:

tak ci??ko zdobyta wiedz? ido?wiadczenieln,

jak wiadomo, starsza generacja rZ?ITIie?lników
niezbyt ch?tnie dzieli si? z m?odsz? generacj?.

VV zako?czeniu - mojem gor?cem ?ycze

niem jest, by to skromne dzie?ko, cho? w drobnej

mierze, przyczyni?o si? do wzbudzenia w?ród

rzesz rzemie?lniczych zaufania i szczerej ch?ci

do harmonijnej wspó?pracy z kierownictwem

warsztatu wed?ug metod, zmierzaj?cych w na

szych warsztatach pracy ku ugruntowaniu pra

cy wydajnej, która - w swym wyniku obni

?enia kosztów w?asnych produkcji, - toruje sze

rokie drogi ku polepszeniu bytu materjalnego

rzesz l'zemie?lniczych.

Bydgoszcz,' w styczniu 1930 roku.

In?. Emil Rylke.



TABLICA CHARAKTERYSTYCZNA TOKARKI Nr.
114-Jf.-

3

Parowozownia Toru? - Mokre

Tokarka wyrobu: Ernsf Heubach ?CoBerlin

Rozst?p k?ów: 1500 mm

W'ysoKO?? k?ów nad fotem : 180mm

" "'1 suportem: 715 mm

H '1" wygi?ciem: 300 mm

D/ugo?? wygi?cia; 1501 wzgl. 275 mm

Zejmowsne powierzchnia pod?ogi: 0.65 )(2.5 m

p'/'yta zamJ.<owa

? r?czny posuw. paprz.

???
I \?7-'

?'<i)i1mek c6 Wrt'lcznlk
OSUW o

Ifczny posuw.

p?Yty zamkowej

G.fowica Przy'bory:
1 tarcza

1 futro

1 zabieracz

2 lunefy (okulary)
3 klucze

12 /.(ó? z?batych
zc20-22-30-35-4Q-

45-50-55-60-64--

70-80

z .. ilo?? z?bów
na Kole z?berem .

Wydajno?? tokarki w zele?n. od skraw. motetjoru.

Nazwa maferyafu

8

'te/dzo I ,,..1 ........ 70-90 230 9.6 13.5 J6. ?O.'

Sfdli1:?/.kDw,50-701 lana sa ?.8 19.4 25.0 16.6 23.4 30.1

30-Mi;:.:" ..,?. r30 ,:0 23.9 ?? 20. 28.7 37.0

?dy 100 ;1. 26.

Ze/iwo ?rednie 90 24.6 34.5 44.5 ?9.S .5 53

80 27. 6 38.8 s 33. 46.S J.2

ia!y 50 44-.2 62.2 80.0 53.2 74-.8 96.4

SialI ?l<ow.
?

? 30-50150-70 70-90
'N ?

JrWUI ? ?;?

? ?

li!
l1ill

I" I ?
Jit.-

-

f"lllllll?=;?iij
G?adzenie Zdziersn. Rozwierc.. 6winlowanie

? _ lillIIIIIIIll ?
D/d nozy ze s?ali szybkofn?c@j.

-

14-

.. ,

A. Wykres zmiany mocy na wrzecionie ze zmian? ilosci obrotów.

B. Wykres dopuszcz. sity #JP"na no?u w zele?n. od szybko?ci SKrawania. Skala : 1mm =20I.<g.

:? .. "lA. ?n.Bg ..!..L. 1'\ 02
1\ Nec1._QZ

\ Ne" 0.69
, Ne-0.59 1\

11 L \ ? \

\' l \
\ \ \ ? i\

\ ? \ ? \

-, ? ? r-, "f'.....
"r-- I? ? ? ?

?I ?I ?l ? ? ? ?l ?l ? ? ? ? ? j ?I R
..

? .? .? ? ? ? ? .? .? ? j j j 1

-.

I n .. 25.5 -I ._? ·1 n-93.S _. n-170 -n-309

z pl z?,
.? .J.

jJ?z JJ"' .• /:?. ,; bez LI' LIC' OVI bezy
.L

•

. -

n -14

Tablicd dla nacinania gwinfów calowych.

Tablica posuwów"t"w mm. Jlo?? Ie.
Gitara tS,""''' 71n?;'

Ir Gitara Sruba
ZWO; I"""U'??"

ty? przód
"lnrl.:?f: zwnf "'"'V, L""

ty; ?rzdd IPOCl?g.
1tJ? na'llr

....

naJ
Posuw

'C:: Gitara?
-O.!"

wmm tI ::Ju 35 80
o

'UJ gna lobr. ? ty? przod
lf)

0.25 20 70 22 80
"

0.34- za 70 30 80 3 ;o 20
?

31/2 35
..J .1 .

80
0.496 20 64- 40 80

.... u .. u o, ...

.J. ._1
-

0.583 22 60 40 80 'Y2 ro 60

5 B 50 22 60
0.794- 30 60 40 80

24- 35 60

Uwaga: Dosuw poprzeczny 60 28 30 60 70
tensam co wzd?u?ny!

20

.0 80

.1,

45 40 20 sa 40 80VUWUlfft:::

? .E

? 'i

??.§ Wyk?es d/a znalezienia posuwu t" w za/etno?ci od sity p"na notu
%..o? Me!dl bia?'y

'I g??boko?ci skrawania d/?' r??nych skraw. m a fe !ja,fów.
????----??TI-rll??????

?

(1)..

LI V ?/
??15 V./"'''''''''-o?.i .--

:5<1')10 T 1/ V/I ./'"

? -
5 ./ .....-i?- -t--+--+--+--+--+--+--?

?' ? .

o
SD DO 2 o 3)0 4HO 5)0 600

rednica toczenia w mm

Skald: 1 mm = 10mm !fi

.-

11 t-+--+-+-+-+--r--r--r--r--t--t--t--t--t--+--+--+--+--f--I

700 600 ,500 4;,°3110 200
C

100 ?D o

Si?/a J'p n(j notu w kg.
Skala: 7 mm

:z 10 kg

L.'??????-?l-_???-l?-+-l?-1?-1???????_o
1 2 4 7 8 9 o

G??boko?? skrawania w mm.

SJ.tala: 1 mm == 0.1 mm

to

Gda?sk, w lipcu 1928.

Opracowa?':

int. fechn.

S+Dsunek i/osci obrofdw sruby poci?gowf!j do

??:C?rofdw
wrzeciona • 2, l

-






