ROK XX

WRZESIEN 1947

ZESZYT 9

MECHANIK

MIESIECZNIK TECHNICZNY

WYDAWANY POD EGIDA CENTRALNEGO ZARZADU PRZEMYStU METALOWEGO
| STOWARZYSZENIA INZYNIEROW | TECHNIKOW MECHANIKOW POLSKICH

REDAKCJA: WARSZAWA, ULICA DYGASINSKIEGO 34. ADMINISTRACJA: WARSZAWA, ULICA MICKIEWICZA 18

Prof. dr inz, WACLAW MOSZYNSKI

RYSUNEK TECHNICZNY NA TLE NOWEJ NORMY

Mozna byloby trafnie powiedzieé, iz rysunek techniczny w dziedzinie kultury technicz.

nej jest tym samym, czym jezyk narodu w jego kulturze duchowej

Rysunek techniczny

jest jak gdyby jezykiem tecknicznym, posiadajgcym te wyzszo$¢ nad mowaq, iz jest ogolnie
zrozumiaty, Podobienstwo jest tym wieksze, iZ rysunek podlega rowniez rozwojowi, jak
jezyk Zywy, ze, wraz z tworzeniem sie nowych pojeé, musi poszukiwaé nowych form dla ich
oddania i Ze posiada wyraznie ujete prawidla gramatyczne i okreSlony styl, przy czym
jedno i drugie jest zywe, ulegajqce nieustannym zmianom1).

Nasza dawna norma: ,Kreslenie technicz-
ne”, wydana jako jedna z pierwszych norm
polskich w 1927 r. i usupelniona w 1932i33r.,
przezyla sie. Nie znaczy to, by dawne zasady
rysunku technicznego mialy ulec zasadniczym
zmianom; przeciwnie, zasady te, stanowigce
podstawe¢ normy, pozostaly do dzi§ wazne.
Jednak dawna norma nie wystarczata juz, by
sprosta¢ zadaniu, gdyz nie obejmowata
calosci owych prawidet gramatycznych, o kto-
rych wyzej mowa i pozostawiala wiele nie.
jasnosci, nie mdéwigc o innych wyraznych jej
brakach. Wzorowana w ogoélnym ujeciu na
normach niemieckiej i1 szwajcarskiej, oddala
ona jednak nieocenione ustugi, zapoczgtkowu-
jac zasady naszego rysunku technicznego,
usuwajgc dowolnosci w tych wszystkich
sprawach, w ktérych zachodzila rozbieznos¢
miedzy zwyczajami, a pdzniej i1 normami
rysunkowymi réznych -kKrajéow. Dzi§, przy
rewizji wszystkich norm przedwojennych,
wywolanej przede wszystkim zupelnym
zniszczeniem ich zapasu, zaszla koniecznos¢
catkowite] nowelizacji dawnej normy rysun.
kowej. Chodzilo o usuniecie zawartych w niej
niedoméwien i niedociagnieé, o poglebienie
jej i rozszerzenie, oraz o nadanie normie je-
dnolitej, logicznie uporzadkowanej budowy.
Zycie okaze, jak dalece udalo sig cele te
osiggngd. .

1) Stowami tymi autor rozpoczgt referat o wymia-
rowaniu i tolerowaniu rysunkow czesci maszynowych,
wygloszony w dniu 10X.38 r. w S‘owarzyszen'u In-
zynier6w Mechanikéw Folskich w Warszawie wydru-
kowany w ,Przegladzie Mechanicznym® w 1933 r.

Byloby niezwykle pozgdane, aby na calym
$Swiecie obowigzywala jedna miedzynarodowa
norma rysunkowa. Narazie jest to jeszcze
niemozliwe, jakkolwiek rozbieznos$ci inter-
pretowania rysunkow technicznych sg nie.
wielkie 1 moglyby by¢ poréwnane do réinic,
zachodzgcych mi.edzy gwarami dzielnicowymi
tego samego jezyka, jezeli nadal oprzemy sie
na podobienstwach, o ktérych mowa na po-
czatku. Bo istotnie, inny rozklad rzutéw na
rysunku w istocie swej podobny jest do innej
kolejno$ci stéw w zdaniu, a znow np. od.
mienne sposoby umownego przedstawiania
gwintow lub eiementéw podobnych, przypo.
minajg dzielnicowe roznice w nazwach tego
samego przedmiotu- Nie sg to rzeczy, ktore
moglyby uniemozliwi¢ wzajemne porozumie.
nie, jakkolwiek utrudniaja je nieco. Rodznic
tych, na szczesScie, jest b. niewiele i bardzo
latwo mozna je wszystkie opanowaé, stajac
sie rysunkowym poliglotg, znajgcym wszy-
stkie wazniejsze obce jezyki rysunkowe.

Rozréozni¢ mozna bytoby dwie szkoly ry.
sunku technicznego: angielskq, ktéra szybko
stala sie anglosaska, rozpadla sie jednak na
dwa kierunki — amerykanski i brytyjski,
oraz szkole kontynenlalng, t.zn. europejskq,
w ktdérej tez mozna byloby rozréznié pare
kierunkow, wsérdod nich za$§ dominujacy kie-
runek — niemiecki. Trzeba bezstronnie przy-
znaé, iz kierunek lub nawet — mozna byloby
powiedzie¢ — szkola niemiecka technika ry.
sunkowa goérowala nad 'szkola angielsky;
stwierdzali to sami Anglosasi. A dobra tech.
nika rysunkowa ulatwia rozwdj technice kon-
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strukcyjnej i nie duzo jest w tym przesady,
gdy mowi sie, Ze bez dobrego rysunku nie ma
dobrej konstrukcji. Nie wytgcza to w rzeczy-
wistosci wspaniatych osiggnig¢ Anglosasow
w dziedzinie konstrukcji, mimo, iz ich tech-
nijka rysunkowa ustepuje technice niemieckiej.
Odczuwamy szczegdinie wyraznie braki anglo.
saskiej szkoly rysunkowej, sami wychowani
w naszej szkole, bedgcej szkolg kontynen-
talng.

Nie jest tu miejsce dla przeprowadzenia
szczegdlowej analizy tych niewielu rozbiez.
nosci w zasadach i stylu rysunkow, jakie
mozna wskaza¢ miedzy tymi szkolami. Wy-
starczy stwierdzié, iz opracowujac nowa nor.
me rysunku technicznego, nie mozna bylo
tworzy¢ miedzy mnimi kompromisu; trudno
bowiem bylo naprzéd przewidzieé¢ i odgadnagé,
ktore z rozbieznych rozwigzan ma widoki, by
staé¢ sie w przyszlosSci rozwigzaniem miedzy-
narodowym. Jako przyklad przytoczmy spo-
s6b rysowania gwintow. W szkole angieiskiej
dotychczas zachowatl sie dawny, u nas catko-
wicie juz zarzucony, sposOb obrazkowego
przedstawienia gwintu, pokazany na rys, la.
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Poza tym jednak, mozna w publikacjach
amerykanskich spotka¢ sie z przedstawieniami
zupeinie tak samo ujetymi, jak szwajcarskie
1 nasze (rys. 1b), aibo tez, jak niemieckie
(rys. 1c).

Ostatnia norma angielska, dopuszczajac
sposob obrazkowy, zaleca sposdéb rysowania,
roznigcy sie od mnaszego tym jedynie, iz
w przekroju obszar gwintu mie jest kresko-
wany (rys. 1d).

Gdy zestawiono -— przed konferencjg uni.
fikacyjna ISA, odhyta w lipcu 1939 r. w Hel-
sinkech — rozbieznosci rysunku technicznego
roznych krajow, stwierdzono, iz ilos¢ ich,

stosujagcych nasz sposOb rysowania gwintow
nie wiele ustepuje ilo$ci krajow, stosuja-
cych sposob niemiecki. W tych warunkach nie
bylo innzgo wyjscia, jak pozostawié¢ w nowej
normie rzeczy te po dawnemu, mimo nacisku
ze strony niektorych naszych fabryk, ktére
w czasie okupacji niemieckiej zmuszone byly

. do przejscia na DIN (normy niemieckie). Zgo-

dzili$ny sie jednak, iz tylko przyjecie innego
rozwiazania, jako jednego zalecanego w skali
miedzynarodowej, mogloby usprawiedliwié¢
odstapienie od naszej dawnej interpretaciji,
zreszta bardziej logicznej od niemieckiej; za.
rys rdzenia gwintu zaznacza sie bowiem u nas

136/47-R7

Ry's. 2.

cienkg ciaggla linia, majgca, jako linia po-
mocnicza, wiele roznych zastosowan, a nie
linia kreskowsq, przeznaczong wylacznie do
odtwarzania niewidocznych krawedzi. Dawna
nasza norma hie rozszerzyia tej samej zasady
na kota zebate, w ktorych srednice stop ry-
sowano zgodnie z norma niemiecksg. Byla to
wyrazna niekonsekwencja, zapozyczona z norm
szwajcarskich; z cata wyrazistoScia wystepu-
je ona w rysunku $limaka, bedacego z natury
rzeczy kotem zebatym, budowa zas identycz-
nego z gwintem trapezowym (rys. 2).

Niekonsekwencje te obecnie usunieto i no-
wa norma zaleca rysowaé¢ — w kotach zgba.
tych i $limakach — kota stép tak samo, jak
rdzen gwintu ~— t. j. cienka ciagla linia. Ten
sposéb rysowania przyjely tez normy szwaj-
carskie podczas ostatriej, przeprowadzonej
w czasie wojny, rewizji normy rysunku tech.
nicznego:

Przejdzmy jednak do ogdinego omodwienia
caloSci nowej normy rysunku technicznego.
Mimo, iz jest ona podzielona na pare dzie-
sigtkéw odrebnych norm, stanowi jednak zu-
peinie jednolita calo$é, podzielona na szereg
wyraznie wyodrebnionych dzialéw, logicznie
ze sobg powiazanych. To tez pod wzgledem
metodyczno$ci ujecia norma nasza bedzie sie
korzystnie wyroznia¢ wsréd innych, obcych
norm rysunku technicznego.

Nowa nasza norma dzieli sie ma pie¢ dzia-
16w. ’

1. Dziat ogdéiny obejmuje: klasyfikacje ry-
sunkow technicznych, umowne skroty rysun-
kowe stosowane przy opisywaniu rysunkow,
oraz zasady numeracji rysunkéw technicz.
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nych — rzecz niezwykle wazna z punktu wi.
dzenia gospodarki rysunkowej. Sg to wiec
wszystko sprawy, ktére, jakkolwiek sg naj.
§cislej zwiagzane z rysunkiem technicznym,
nie stanowig przepisow obowigzujacych przy
robieniu tych rysunkéw. To tez obce normy
rysunkowe . najczesciej albo w ogdle tych
spraw nie obejmujg, albo obejmuja je tylko
czesciowo i to przewaznie dosé pobieznie.

II. Dzial porzgdkowy obejmuje: rozmiary
ncrmalnych arkuszy rysunkowvych, skladanie
rysunkow, pedzialki rysunkowe i pismo rysun.
kowe normalne, rodzaje i grubosci normalnych
linii rysunkowych, oraz normalne tabliczki ry.-
sunkowe, Ubocznie dodano do dzialu tego dwie
dalsze normy pomocnicze; dotycza one ry-
sunkow, stuzgcych do przygotowywania klisz
drukarskich i przezroczy, oraz wykreséw
technicznych; stanowia one szczegbélne wy.
padki rysunkdéw technicznych, wazne wsrod
caloéci rysunkow maszynowych, t.j. rysun-
kow odiwarzajacych maszyny i ich czesci
skladowe, albo tez pomocnych przy ich wy.
twarzaniu.

III. Dzial przedstawieniowy podaje wlasciwe
zasady rysunku technicznego. Obejmuje on
interpretacje normalnych linii rysunkowych 2},
sposoby rzutowania rysunkowego, rzutowanie
uko$éne rdownolegle i aksonometryczne, prze-
kroje rysunkowe i przerywanie przedmiotow
na rysunkach oraz oznaczanie stanu powierz.
chni. Z punktu widzenia podstawowych pra-
widel rysunku technicznego ten dzial norm
rysunkowych jest najwazniejszy, gdyz on
wlasnie obejmuje wszystkie. .

IV. Dziat uproszczeniowy jest dalszym roz.
winigciem poprzedniego i obejmuje liczny
szereg szczegdlowych przykiladow uproszczo-
nego przedstawiania rysunkowego ro0znych
typowych elementéw maszynowych, doty-
czacych polaczen, ozyskowania i napedow.

V. Dzial wymiarowania obejmuje calosé¢
porzadkowej strony wymiarowania rysunkow
maszynowych, przyktady réinych szczegoél
nych wypadkéw wymiarowania i pobieznie
ujete zasady wymiarowania, wszystko w za-
kresie wymiarowania beztolerancyjnego i to.
lerancyjnego.

DZIAL 1. OGOLNY

I. Nie bedziemy tu omawiali szczegélowo
dziatu pierwszego, ogdélnego, majacego drugo-
rzedne znacwzenie w catosci normy rysunko-
wej. Zaznaczymy jedynie, iz positkowanie sig
umownymi skrotami przy opisywaniu rysun-
kow nie jest konieczne i mozna, zamiast nich,
2) Jest to jedyny wypadek, iz zagadnieniz jakies
nle zostalo wyczerpane w jednym miejscu, lecz oma-
wiane jest w dwoch miejscach, poniewaz wymaga
tego uklad normy; tu mowa jest o znaczeniu réznych
I.‘o‘_:lzajéw Iinii rysunkowych, ktérych budowa zostala
Juz omdwiona w dziale porzadkowym.

stosowac wyrazy pelne, albo tak zwane skrot
naturalne. '

Stosowanie skrétéw umownych przewidzia-
ne jest w wielu normach -obcych, rozwigzane
jest jednak rozmaicie. W niektérych podjeto
probe zastapienia skrotéw oznaczeniami czy-
sto liczbowymi; ta drogag poszli np. Szwedzi,
ograniczajac sie jednak wytgcznie do objecia
kluczem cyfrowym kilkudziesieciu okreslen
roznych rodzajow obrébki bezwidrowej, wio.-
rowej 1 powierzchniowej. Rozwigzanie to
byloby stusznz, jako wstepny krok do nor-
malizacji miedzynarodowej; dla uzytku we-
wnetrznego — w obrebie kraju — jest ono
niewgtpliwie trudniejsze od opartego . na
skrétach literowych. Nasze skroty ujete sa
w sposO6b  bardzo zblizony do rozwigzania
szwajcarskiego, zaré6wno co do ich budowy,
jak zakresu i ilosci.

‘DZIAL I1. PORZADKOWY

1. Rozmiary rysunkéw i ich oznaczenia po-
zostawiono oczywiscie bez zmiany. Zmieniono
rozmiary arkuszy nieobcietych, aby tym spo-
sobem rozszerzy¢ zakres mozliwosci dzielenia
nieobcietych wiekszych rozmiaréw na nie-
obciete mniejsze. Wprowadzono jednolite
obrzeze o szerokosci 5 mm, dzieki czemu
tabliczka rysunkowa, na rysunku zloZonym
na rozmiar podstawowy A4, zajmowaé bedzie
niezmienne polozenie, niezaleinie od wiel-
kos$ci rysunku. Zrozniczkowano oznaczenie
rozmiaréw ujetych wzwyz, gdy podstawa ry-
sunku jest krotszy bok, oraz — wszerz, gdy
podstawa jest dtuzszy bok, dodajac w ostat-
nim wypadku nad oznaczeniem rozmiaru po-

zioma kreske, np. rozmiary A3 i A3 (rys. 3).

A3
! ? A3
N
N N
T
T ]
I X7 420~ 53847-R5
Rys. 3.

2. Dalsza norma podaje sposcby skladania
wiekszych rysunkéw na rozmiar podstawowy
A4, zgodne zreszta z przyjetymi w szeregu
norm obcych.

3. Podzialki rysunkowe utrzymano dawne
z jednym wyjatkiem: przyjeto podziatke 1:2,
zamiast dawnej 1:2,5 klopotliwej w przeli-
czaniu wymiarow rzeczywistych na rysunko-
we. Nowy szereg podziatek jest wiec jednolity,
oparty na podziatkach 1:1, 1:21i 1:5; dalsze
odpowiadajg prawidlowemu zdziesieciokrot.
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nieniu ich w gore (10:1, 5:1, 2:1) lub w dét
{(1:10, 1:20, 1:50 i t. d.). :

Norma dopuszcza jednak stosowanie innych
podziatek, gdyby to umozliwialo lepsze wy-
zyskanie powierzchni rysunkuy, a wiec np. 1:2,5,
1:3 lub 1:4.

4. Pismo rysunkowe nie uleglo zmianie,
przyjeto jednak nowy szereg wysokosci nor.
malnych, oparty o szereg Renarda: 2 — 2,5
—3—4—-5—6—8—10—12— 16 — 20
i 25 mm. Oprécz pisma pochylego norma
podaje wzory pisma prostego, przeznaczoneg,
do napiséw Sciennych i wywieszek; wysokosci
normalne sg te same co pisma pochylego, oraz
od nich 10 lub 100 razy wieksze (do 1600 mm)

5. Linie rysunkowe podzielono na 8 klas
gruboéci®): w kazdej klasie stosuje sie linie
trzech rodzajow — ciqgle, kreskowe i punkto.
we (utworzone z punktéw i kresek) o trzech
réoznych grubosciach, pozostajgcych mniej
wiecej w stosunku 1:1.2:1/4, z tym jednak,
iZ najmniejsza grubos$¢ wynosi 0,1 mm.

Rys. 4 przeidstawia wszystkie rodzaje i gru-
bosci linii jednej klasy 4) i podaje ich nazwy

Grubosé ,
Oruba Srednia| Cienka
Rodzay
Ciqot . .
agra gruba srednmia cienka
Kreskowa kreskowa
Punktowa | gruba | sredma |
punktowa | punktowa | Punktowa
) ——— T — e ——
Falista falista |clenka falista
tamana MY
tamana
Dwupunktowa  —-—-——rm e
Trzypunktowa — —r——r——s oo _
Owvukreskowa  —— —— — —————
Rys. 4.

umowne; obejmuje on rowniez linie faliste
i lamane, oraz odrebne linie, stosowane nieraz
przy rysowaniu wykresow, jak dwupunktowe,
dwukreskowe i t. d.

6. Norma nie narzuca obowigzujacej postaci
tabliczek rysunkowych; podaje tylko pare wzo.
row, pozostawiajac zupelna swobode przysto.
sowania ich do miejscowych potrzeb; za-
strzega jedynie, iz tabliczki powinny obejmo.

3) Oznaczonych 12, 10, 8, 6, 4, 3, 2, 1,
4) Oznaczeniem klas jest dziesieciokrotnie zwiegk-
szona gruboéé linii wyrazona w mm,

wa¢ znak instytucji, nazwe rysunku, jego
numer, podziatke rysunkowg oraz podpisy
rysujgcego i zatwierdza)gcego z datami.

Wykazy cze$ci, umieszczane na rysunkach
zlozeniowych, powinny w kazdym wypadku
obejmowac nas.gpujgce rubryki: ilosc s:ztuk,
nazwe czesci, numer czesci i material; te same
dane powinny znajdowa¢ sig¢ na rysunku
czesci, Duze wykazy czgsci lepiej jjest
umieszcza¢ nie na rysunkach ztozeniowych,
lecz na odrebnych kartkach rozmiaru A4;
mogg by¢ one wtedy pisane na maszynie, od-
bitki ich za$ moga by¢ lgczone w wielostro.
nicowe zeszyty.- .

7. Omowienie wytycznych wykonywania
rysunkéw drukarskich i przezroczowych
(przeznaczonych do klisz drukarskich i prze.
zroczy), wypelnia istotna luke¢ dawnej normy.
Rysunki te powinny by¢ sporzadzane w dosé
znacznym powiekszeniu, oraz speiniaé okreslo-
ne warunki co do grubosci linii, gestosci kre-
skowania i wysokoséci liter; wszystko to jest
znormalizowane, podobnie jak i rozmiary
pPIZezroczy. . ,

8. W podobny sposéb ujeta jest norma wy-
kresow technicznych, podajaca krétko ujete
zalecenia, zwigzane z ich wykonywaniem,
oraz kilka typowych przykladow.

DZIAL 1II. PRZEDSTAWIENIOWY

1. Rozne normalne linie rysunkowe sg jak.
gdyby awabetem rysunku technicznego. lio$é
ich jest znacznie mniejsza, niz liter, znaczenie
za$ — przynajmniej niektérych z nich — moze
by¢ rozmaite. Nalezy wiec wyraznie znormali-
zowac¢ zakres ich zastosowan, by przy tej
rozmaito$ci wylaczyé wszelkag dowolnosé.
Zasadniczo utrzymano dawng interpretacje
linii, przy czym linie grube, kreskowe i pun-
ktowe maja waski i $cisle okreslony zakres
zastosowan; odtwarzajg one widzialne i nie.
widzialne krawedzie przedmiotéw, oraz linie
wycbrazalne, jak osie i plaszczyzny symetrii.
Inaczej rzecz si¢ ma z liniami cienkimi, ktdre,
jako linie pomocnicze, maja niezwykle rozleglty
i urozmaicony zakres zastosowan; oprécz linii
wymiarowych i odniesieniowych, stuza one
poza tym do rysowania niektérych czesci
(dzwigni, tlokow) w waznych potozeniach,
roznych od przedstawionego grubymi liniami
oraz zarysow przedmiotéw przyleglych, poda.
nych dla celéw orientacyjnych.

Rowniez $rednia linia punktowa o skréco.
nych kreskach, w poréwnaniu z linig punkto-
wa, peini role linii pomocniczej, odtwarzaja.
cei plaszczyzny przerywan i wyrwan, nad-
datki obrobkowe, zarysy powierzchni, ktére
zjawig sie w dalszej obrobce, oraz zarysy
przedmiotéw, znajdujgcych sie przed naryso-
wanym przedmiotem, natomiast krétkie od-
cinki grubej linii punktowej. oznaczajg
ptaszczyzny przekrojow. Wreszcie $rednimi
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liniami (cigglymi) rysuje sie zarysy miejsco.
wych kladoéw przekrojow, a $rednimi liniami
falistymi — krawedzie przerwan lub wyrwan
przedmiotéw metalowych 1lub szklanych, la-
manymi za$§ — przedmiotéw drewnianych.
Cienkimi liniami falistymi kreskuje sie nie.
raz przekroje (gesciejj Ilub nawet widoki
(rzadziej) prredmiotéw drewnianych, celem
odrdznienia ich od przedmiotéw metalowych.

|
L

przedmuot [ fwat)
Srodek grubostt
linii
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N ‘
\\\

N\ przeaimiot 2 {panew)
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Rys. 5a wskazuje, iz zasadniczo linie rysun.
kowe odtwarzajg istotne wymiary przedmiotu
$rodkiem swej grubosci; to tez jedna linia
przedstawia zarysy dwoch stykajacych sie
przedmiotéw, zlozonych bez luzu lub z bardzo
niewielkim luzem. Wyjatkowo, gdy przy wiel-
kich luzach pokazanie ich jest konieczne,
wowczas linie zarysu odtwarzajg wymiary
przedmiotu nie srodkiem, lecz zewnetrznym
swym brzegiem (rys. 5b).

olwér plytkt rewek
.-

%. | olwér
pogiebiony
1 gfedoki
D| |€

rowek
7 ! "
czop  wustep

| czop
przewiercony

wa? w5

Rys. 6.

Rysunki poglgdowe, np. katalogowe i t. p.,
mozna uplastycznié przez rozniczkowanie gru-
bosci linii (jak to wskazuje rys. 6).

W zadnym wypadku nie nalezy w tym celu
stosowaé¢ kreskowego cieniowania, pokazane.
go na rys. 7a; jezeli w braku drugiego rzutu,
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dobrze
=
3
Rys. 7.
bytoby to konieczne dla jednoznacznego

przedstawienia ksztaltu przedmiotu, powierz.
chnie ptaskie odrézni¢ mozna od walcowych
i stozkowych przy pomocy cienkich przekat.
nych (rys. 7b). Do uplastycznienia rysunku
przyczyniaja sie réwniez osie powierzchni
obrotowych i $rednie linie punktowe, odtwa.-
rzajace zarys przedmiotu w stanie poprzedza.-
jacym ich wyglad ostateczny- Trzy jednakowe
prostokaty z rys. 8a — ¢ odtwarzaja jedno-

a b c d

EX

znacznie prostopadiodcian, wydluzony -walec
i krazek, a rys. 8d — prostopadloécian z otwo-
rem; rys. 9a przedstawia obrotowy chwyt
z dwustronnymi $cieciami, a rys. 9b — kroétki
walek z jednostronnym $cieciem.

b
—t ]

d—

Rys 8.

338/47-R9

Rys. 9.

2. Rozmieszczenie na rysunku trzech gidw.
nych rzutéw przedmiotu pozostato, oczvwiscie,
bez zmiany. Jest ono przyjete niemal pow-
szechnie i odpowiada przetaczaniu przedmiotu
dokola jego krawedzi, jak to pokazuje rys. 10.

Sy lSI
o i
N _—,—-' ]

/
”’ I ﬂ f’ 338/47 - R0
Rys. 10.

Rzuty igtéwne sa: I pionowy, II boczny i 111
poziomy; trzy dalsze, wyjgtkowo tylko poka.
zywane rzuty pomocnicze I', II', i III', majg
te same nazwy (rys. 11).

351




Zeszyt9 _MECHANIK . RokXX
T
”I I ” I,‘
g
iij
188/47-u 0
—T
Rys. 11
W wypadku przedmiotéw obrotowych rzuty tabliczky: ,rzutowanie amerykanskie” lub
[ i IIl tworza jeden i ten sam rzut wzdhuzny  ,mieszane”.

(osiowy), rzut II jest rzutem poprzecznym.
W rzutowaniu amerykanskim rzuty II i II'
oraz III i III' sg przedstawione (rys. 12).

Vi
L
J 7 I r
b d |
ﬂl 188/47-R12

Rys. 12

Wreszcie czasami stosuje sie rzulowanie
mieszane, w ktorym tylko rzuty II i II' sa
przestawione. Rzutowania amerykanskiego
lub mieszanego stosowac¢ nie nalezy; powinno
si¢ jednak zna¢ jego zasady, by mdéc rozumieé
obce, oparte na nich rysunki; oddane do
bezposredniego uzytkowania, rysunki te nale-
zy zaopatrywa¢ w napis umieszczony nad

W braku miejsca czasem jest sie zmuszonym
umiesci¢ rzut z niewlasciwej strony rzutu pio-
nowego. Nalezy to zaznaczy¢ przy pomocy
strzatki, wskazujacej, z ktorej strony przed-
miot jest widziany i litery, powtarzansj przy
nieprawidlowo umieszczonym rzucie (rys. 13a).

Jezeli przedmiot jest symetryczny, rzuto-
wanie to mozz dotyczy¢ tylko jednej potowy,
celem obustronnego przedstawienia przedmio-
tu; w tym wypadku strzalke i kreske przy
literach rozpoznawczych nalezy zatamaé (rys.
13 b).

a A b <A
— 1 &7
ry +B 8 *8

[ &

_@l&

83847-R(3

Rys. 13.

Szerokie zastosowanie znajduje rzutowanie
uproszczone, zezwalajgce zastepowac¢ luki
o zlozonej budowie lukami kot lub liniami
prostymi, jezeli roznice stad wynikajg sa nie-
wielkie (rys. 14a — d).

i{ 1 L
\._ [ @} 1 o~ ] ! 5y =
IR l
Rys. 14,
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Rys. 15.

3. Rys. 15 przedstawia trzy roézne sposo-
by rzutowania ukosnego: a — réwnoleglego,
b — aksonometrycznego dwuwymiarowego
(dimetrycznego), oraz ¢ — aksonometryczne-
go jednowymiarowego (izometrycznego).

To ostatnie, w ktérym osie gléwne tworza

Inz-mech. JAN TUSZYNSKI

uktad trzech osi, rozmieszczonych co 1200,
jest najprostsze. Rys. 15 d przedstawia przybli.
zony, lecz dostatecznie dokladny sposéb ry-
sowania elips skrétowych przy pomocy tréj-
kata o 60° i cyrkla.

{c. d. n.)

O WYTWARZANIU tOZYSK TOCZNYCH

Witep.

Wytwarzan’e fozysk tocznych stanowi
odrebny galgZz przemyshu precyzyjnego, opa-
* ncwena przez wyspecjalizowane wytwornie,
starannie strzegice tajemnic produkcyjnych.
Cechami tej produkcji jest daleko posunieta
dokladnoéé wytworow i jej masowy charakter,
a wiec te dwie wtlasciwosci, ktére w wielu
wypadkach nawzajem sie wylaczajg. Co-
prawda i w tej dziedzinie wytworczosci napo-
tyka sie rézne stopnie dokltadnosci i wyspecja-
lizowania, to tez wytwornia masowo produ-
kujgca tanie Ilczyska handlowe, niechst-
nie podejmie sie wykonania doktadniejszych
 tozysk do silnikéw lotniczych, czy tez do
wrzecion obrabiarek. Ze wzgledu na te spac-
- jalizacje przebieg produkcji tozysk tocznych
jest naogo6t bardzo malo znany, a ci ktérzy
mogliby dostarczy¢ bardziej szczegdlowych
danych, sa zobowiazani przez swoich praco-
dawcéow do poufnego traktowania posiada-
nych wiadomosci.

1. Ronstrukcja i normalizacja lozgsk.

Podziat tozysk tocznych meze by¢ dokona-
ny na podstawie réznych kryteridw, w szcze-
gblnosci za$ odpowiednio do postaci elemen-
téw tocznych, badz tez rodzaju przewidziana-
g0 obcigzenia. Jako elementy toczne uzywane
sg kulki badz tez rolki. Mamy wiec do czynie-
nia z fozyskami tocznymi kulkowymi lub
rolkowymi. ‘

W wielu wypadkach loZzysko toczne mozs
przenosi¢ zardowno obcigzenia promieniowe
jak i osiowe, ale zawsze jedno z tych obcig-
zen ma charakter decydujacy i zaleznie od
tego moéwimy o foZysku promieniowym lub
oporowym.

O wyborze lozyska decyduja wzgledy kon-
strukcyjne, jak: obc¢iazenie, obroty, wymagana
doktadno$¢, rozporzadzalne miejsce i t. p,
ktéorych omawianie nie wchodzi w zakres
niniejszego artykutu. Na dobdr typu lozyska
maja réwniez wplyw wzgledy ekonomiczne
i wiadomo na przyklad, Ze przeniesienie pew-
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7 7 TABLICA 1
4/} N Gléwne typy lczvsk tocznych,
7
“ . Nr
Typ lozyska 1,_’s.l
|
R , | jednokicrunkowe 1 | oporo-
2 dwukierunkowe i 2 | we
f‘ dwurzedowe nastawne 3
= dwurzedowe sztywne 4 GBJ '
Y 3
soarar-mne jednorzedowe sztywne 5 §
Rys. 1. Rys. 2. g cylindryczne 6 g
. o K - k]
nego obcigZenia mozna taniej zrealizowad = stozkowe 7 &
w lozysku kulkowym dla mniejszych wymia- 4 bec ulkowe -8

réw, w rolkowym zas dla wiekszych.

Tablica I i rysunki 1 do 8 wlacznie ujmuja
glowne handlowe typy foiysk.

Ze wzgledu na masowe zastosowanie i pro-
stote ksztaltow, tozyska toczne sg elementami
maszyn szczegdlnie dobrze nadajacymi sie
do .normalizacji, obejmujacej ustalenie zasad-
niczych typéw lozysk, jak réwniez wielkosci
w obrebie poszczegdlnych typdw. Normali-
zacja wszystkich wymiardow kazdego elementu
tozyska jest z punktu widzenia uzytkownika
niepotrzebna, gdyz dla zmontowania lozyska
wazne s3 tylko jego wymiary podstawowe,
a wiec $rednica wewnetrzna i zewnetrzna,
szeroko$¢ i zaokraglenia, a z punktu widzenia
wytwoércy niepozadana, ulatwialaby bowiem
zadania konkurencji.

Przedstawione w dalszym ciggu zasady
normalizacji i znakowania lozysk tocznych
sg opracowane przez ISA i przyjete przez
szereg firm, przede wszystkim przez SKF.
Zasady te przedstawimy na paru przyktadach
zestawionych w tabl. II. Jak z niej wynika
ostatnie dwie cyfry oznaczenia lozyska okre-
$laja umownie wielko§¢ wewnetrznej S$red-
nicy lozyska. Dla oznaczenia tej S$rednicy
przyjeto zasade, Ze znak jej rowna sie jednej
piatej $rednicy wyrazonej w milim=trach.
Wyjatek stanowig oznaczenia 00, 01, 02 i 03,
ktorym odpowiadajag w tej samei kolejnosci
$rednice wewnetrze 10, 12, 15 i 17 mm, )

Trzecia cylra od konca oznacza t. zw. serie
érednicowq loZzyska. Najbardziej rozpowszech.

nione sg serie $rednicowe 0, 2, 3 i 4 przy
czym kazdej z nich odpowiada pewna za-
lezno$¢ srednicy zewnetrznej tozyska od jego
érednicy wewnetrznej. Zaleznos$¢ ta nie jest
wyrazona pswnym okreslonym stosunk’em,
jednakowym dla wszystkich wymiaréw danzj
serii, .Wielkosci te sg zestawione w tablicy

TABLICA 1II.
Oznaczenie
Znak | Seria érednicv
! érednicowa | wewnetrz-
| nej
1 2 12
16 0 03
32 2 09
NU : 3 11
NJ2 1' 2 0t

normalizacyjnej lozysk,
podajemy jako tablice IIL
Pozostale cyfry i w pewnych wypadkach
litery, wchodzace w skiad oznaczenia tozyska,
okreslaja typ tozyska i jego serie szerokoicio-

z ktérej - wycinek

re— R~ - f i ] >
? R L NN \} :\ - \ Jx \\
! . 7, y K 7
i
| bl T
Q~———~-7 Q - ‘I Q-~~——‘I
L N l N \J
Ry's. 3. Rys. 4. Rys. 5.
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TABLICA IIL

wq. Tablica IV zawiera zestawienie znakow
najbardziej rozpowszechnionych tozysk i po-
daje, jakie typy lczysk i jakie serie szero-
kosciowe odpowiadaja iposzczegdélnym zna-
kom. Seria szerokosciowa tlozyska okresla
zaleznos¢ jego szerokosSci od grubosci
{ (patrz rys. 9). Podobnie, jak w wypadku
serii §rednicowych, pewnej serii szerokcscio-
wej nie odpowiada staly stosunek szero-
kosci tozyska do jego grubosci; wymiary te
sg ujete tablicg normalnych wymiaréw 1o-
eysk, ktérei wycinek przedstawia zam'esz-
czona w tekscie tablica III. Tablica ta podaie
zasadnicze wymiary tozysk dla réznych seryj
wymiarowych. Serie te sa okreslan=2 liczbami
dwucyfrowymi, przy czym nie trudno zorien-
towa¢ sie, Ze druga cyfra oznacz=nia serii
wymiarowej jest jednocze$nie numerem serii
érednicowej . Yozvska. -Pierwsza cvfra jest
oznaczeniem rerii szerokoé¢ciowej. Najbardzizj
roznpowszechnicne sa cerie sverokodciowe 0,
1, 2 i 3. Na rvsunku 9 przedstawiono ksztatty
zewnetrzne tczysk promieniowych, nalez3-
cych do poszczegdlnych seryj.

Na postawie powyzszych wyjasnien oraz
tab'ic III i IV mozna ustali¢ typy i wymiary
tezysk, zestawionych w tabl. II. kozysko 1212
(w praktyce cyfry oznaczenia tozyska pisze s'e
razem, bez podzialu na grupy, jak w tabl. II)
jest wiec lozyskiem promieniowym kulko.
wym samonastawnym o $rednicy wewne'rznej
60 mm, nalezacym do serii $érednicowej 2
i szerokosciowej 0, inaczej moéwigc do serii
wymiarowej 02. Jak wynika z tablicy II
tozysko tej serii wymiarowej, majace S$red.
nice wewnetrzna 60 mm bedzie miato
Srednice zewnetrzna 110 i szerokosé¢ 22 mm.
Podobnie ustalimv, ze lozvsko 16003 jest lo-
zyskiem promieniowym kulkowym jednorze-
dowym sztvwnym o $rednicy wewne‘rznej
17 mm, nalezacym do serii wvm'arowej 00
(Srednica zewnetrzna 35 i szeroko§é 8 mm),
a fozysko NU 311 jest lozyskiem rolkowym

Setia Srednicowa 0 Seria §rednicowa 2 Seria Srcdnicowa 3 Setia srednicowa 4
seria wymiarowa seria wymiarowa seria wvmiarowa _seria wymiarowa

d D | 00 |30 | D02 | 22| 3 D | 03 | 93 | 33 D 0+
B B R
10 '} 26 — 8 ‘ 12 30 9 14 14 35 11 17 19 —_ —
12 28 - 8 12 32 10 14 159 37 12 17 19 42 13
15 32 | 8 9 13 35 11 1¢ 15,9 42 13 17 19 52 15
17 35 8 ! 10 . 14 40 12 16 17,5 47 14 19 22,2 62 17
20 42 8 " 12 16 47 14 18 20,6 52 15 | 21 22,2 72 19
25 | 47 8 | 12 | 16 52 | 13 18 | 206 62| 17 | 2t | 25t 8o 21
30 55 9 13 19 62 16 20 23,8 72 19 ¢ 27 30,2 90 23
35 62 - 9 14 20 72 17 23 27 80 21 31 349 | 100 23
40 ‘68 9 15 | 21 80 18 23 30.2 li} 23 33 36,5 110 27
45 75 10 16 23 85 19 23 . 30,2 100 } 25 36 | 397 120 29
50 80 10 16 23 9u 20 23 -1 30,2 110 27 40 l 444 | 130 LR
55 90 11 18 26 100 21 25 33,3 120 ‘ 29 43 49,2 140 33
60 95 1 ! 18 26 110 22 28 30,5 130 1 31 46 | 54 150 33

i

cylindrycznym o S$rednicy wewnetrznej 55
mm, nalezagcym do serii wymiarowej 03
(Srednica zewnetrzna 120 i ‘szeroko$é 29 mm).

Q B N oy
Wrseriic SR SR 32\ 3
wymiarowej N N
N N
Sw\ TV N
S‘\ N 4y 4 7 -
S = = A1 d ¥
LEy B oA Py F 7
) s AR L 7
Mrserii 0 2 3 4 egarer
Srednicowsy

Rys. 9.

Tablica IV nie wyczerpuje wszystkich zna-
kow lozysk, spotykanych w handlu, a nie-
moznosé¢ zidentyfikowania na jej podstawie
jakiego$ lozyska firmy, uzywajgcej oznaczen
ISA, moze oznacza¢ jednag z trzech nastepu-
jacych ewentualnosci:

a) lozysko jest typem bardzo malo roz-
~powszechnionym,

b) lozysko danego typu nie jest juz wy-
twarzane,

c) zastosowano oznaczenie dawniejsze,
zastapione pozniej oznaczeniem znormali.
zowanym.

2. Produkcja lozgsk.

Zagadnienie produkcji lozysk zwiazane jest
z trzema pcdstawowymi czynnikami wszz2l-
kiej fabrykacji, a wigc: materialami, urzad:e-
niami i pomocami precdukcyjnymi oraz perso-
nelem.

Ze wzgledu na brak dostgpu do potrzeb-
nych zréodel podane w dalszym ciggu infor-
macje nie sa wvczerpujace i niewatp’iwie
nie we wszysikich wypadkach obrazuia n3j-
nocwoczesniejsze osiggniecia w tej dzled:i-
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TABLICA 1IV. !
Znakowanie gléwnych typéw lozysk tocznych.
del . Nr
Znakll:j;‘;‘;_ Typ lozyska rys
ma
1 ‘ 0 Kulkowe promien owe samona-
stawne . . . . . . . . . .| 3
2 2 | Kulkowe promieniowe samona-
stawne . ., . . . . . . -1 3
3 3 Kulkowe promieniowe dwurzedo-
we sztywne . . . . . . . .| 4
6 0 | Kulkowe promieniowe jednorzgdo-
we sztywne N
10 0 | Kulkowe promienicwe samona-
stawne .o . . 3
16 0 | Kulkowe promlennowe jednorzedo-
we sztywne ..« . . .| B
21 0 | Rolkowe beczulkowe . .1 . 8
29 2 | Rolkowe beczulkowe 8
23 3 | Roitkowe beczulkowe 8
30 0 | Rolkowe stozkowe 7
31 1 Rolkowe stozkowe 7
32 2 Rulkowe stozkowe 4
51 1 Kulkowe oporowe jednokierunkowe | 1
52 *) Kutkowe oporowe dwukierunkowe | 2
%JIX/II; 0 | Rolkowe cylindryczne 6
IIV\IIJ 2 2 | Rolkowe cylindryczne 6

a. Materialy.

Podstawowym materiatem do wyrobu tlo-
zysk tocznych jest stal, uzywana do wyrobu
pierscieni, elementéw tocznych oraz do wyro-
bu koszyczkéw. Koszyczki moga byé réw-
niez wykonane 'z brazu.

Najbardziej rozpowszechnionym materialem
do wyrobu piericieni i elementéow tocznych
jest stal chromowa, mniej lub wigcej zbli.
zona do stali amerykanskiej SAE 52100. Sklad
tej stali jest nastepujgcy:

wegiel 0,95 — 1,100/, krzem 0,20 —0,35%,
chrom 1,20—1,50°%/, fosfor max 0,025%,
mangan 0,30 — 0,50°/, siarka max 0,025%,

Mimo, ze rozporzadzalne dane wskazujg na
fakt uzywania stali SAE 52100 zaréwno do
pierscieni jak i do elementéw tocznych, to
doktadny sklad i metody wytwarzania ule-
gaja niewaipliwie pewnym 'zmianom zaleznie
od wymiaréw i przeznaczenia materiatu.
Obrébka cieplna stali SAE 52100 przewi-
duje wyzarzanie przy 730 — 7900 i hartowanie
w oleju po ogrzaniu do temperatury 815 —
8700, lub w wedzie (775 — 8000). Tempera-
tura odpuszczania jest tak dobrana, aby u-
zyska¢ cdpowiednig twardosé. Jedna z fabryk

*) Szerokosé tegn typu lozysk nie odpowiada nor-
malnvm seriom szerokosciowym, opracowanym dla
lozysk oporowych.

“specjalnych,

-tozysk przyjmuje jako twardo$¢ minimalng

62 jednostki Rockwella wg skali C.

Poza powyzszym materiatem, uszlachetnia-
nym na wskro$, znany jest réwniez przyktad
amerykanskiej firmy Timken, uzywajgcej do
wyrobu lozysk rolkowych stali do nawegla-
nia. '

Przy wyborze postaci materialu decydujace
sa z reguly nastepujace wzgledy:-a) jak nai-
dalej idace wyzyskanie materialu przy poz-
niejszych czynncéciach produkcyinych i obni-
zenia kosztéw obrébki; b) uzyskanie adpo-
wiedniej struktury i wytrzymatosci materiatu.
Jest zrozumiate, Zze nowoczesna technika szu-
ka rozwigzan, ktére pogodzilyby oba po-

wyzsze punkty widzenia.

Rury grubcécienne sa ‘dzi§ materiatem pow-
szechnie stosowanym do wyrobu pie-Scieni
tozysk tecznych z wyjatkiem matych i duzych
i wymiaréw. Dla malych wymiaréw oszczsd-
nos$é na materiale i obréobce nie pokrywa
kosztéw wykonania rury i dla tego pierdcie-
nie takie sa wykonywane z pretéw. Lozvska
duze sa wykenywane z reguly w mniejszvch
ilosciach, przy ktdérych stosowanie spzcjal-
nych rur i masowych metod obrdbki jest nie-
usprawied‘liwione Dla tozysk takich m-=teriar
lem WY]SCIOWYII‘I sa indywidualne odkucia
pierscieni.

W wypadku niemcznosci uzyskania rur
o odrcwiedniej jako$ci i cenie wytworca jest
zmuszonv ograniczy¢ sie do stosowania p-e-
tow i odkéwek, przv czym wieksze wymiary
pretéw i mniejsze wymiary odkowek mod7iela
miedzy scha zakres wymiaréw tozysk, wyko-
nywanych normalnie z rur.

b. Urzaqdzenia i procesy produkoyjne.

W mys$l ogdlnie znanej zasady osiagniecie
taniej i masowej produkcji precyzyjnego
sprzetu mozliwe jest jedynie na drodze unie-
zaleznienia sie od indywidualnych kwalifi-
kacyj i umiejetnosci wybitnych fachowcow,
a positkowanie sie wszelkiego rodzaju przy-
rzadami, instrukcjami i t. p., ktére pozwolsg
przyuczonemu robotn‘kowi mna wykonanie
polrzebnych czynnosci produkcyjnych. Zasa-
da ta jest w pelni urzeczywistniona w fabry-
kach tlozysk tocznych, ktérych wyposazenie
obejmuje caly szereg maszyn i przyrzadéw
umozliwiajacych ekonomicrng
produkcje odpowiedniej jakosci lozysk.
Dobrze zorganizowana i prowadzona fabryka
lozysk tocznych odznacza sie tg jeszcze cecha
masowych proceséw produkcyjnych, ze tem.
po pracy w niej zalezy w wiekszym stopniu
od wydajnosci automatédw, -anizeli od spra-
wnosci obstugujacych je ludzi. :

Lozyska toczne skladaja sie z trzech zasad-
niczych elementéw: pier§cieni, elemeniow
tocznych i koszyczkéw. ‘
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. ¢. Pierscienie,

Materialem wyjSciowym do wyrobu pier-
$cieni moze byc¢ rura, pret albo odkdéwka.
W wypadku stosowania matych i $rednich
odkéwek, zapotrzebowanych w dostatecznie
duzych ilosciach, oplaca si¢ wytwarzanie ich
na automatycznych maszynach kuzniczych,
zasilanych materiatem pretowym.

Obrébka pierscieni odbywa sie w nas'e-
pujacej kolejnoéci: obrobka tokarska, cieplna,
i szlifierska. Operacje tokarskie, przeprowa-
wadzane przy szerokim zastosowaniu automa-
téw i podlautomatow nie przedstawiaja sobg
nic ciekawego dla stosunkowo licznych u nas
warsztatowcow, obeznanych z masowg obréb-
kg prostych elementéw. Plan operacyjny be
dzie oczywiicie zalezal od materiatu wyjscio-
wego i bedzie najprostszy w wypadku zasto-
sowania jako materialu wyjsciowego rury,
pozwalajgcej na wykonanie wszystkich ope-
racyj tokarskich na jednym automacie.

Przy zastosowaniu preta, plan operacyjny
bedzie zalezal od $rednicy materiaty, i tak dla
mniejszych $rednic z pewnego wymiaru ma.
terialu mozZna wytwarza¢ tylko pier§cienie
jednego typu, n. p. tylko wewnetrzne, podczas
gdy material o wiekszej Srednicy pozwala na
wykonanie z jednego preta obu piescieni (we-
wnetrznego i zewnetrznego} tego samego lozy-
ska. Odbywa sie to przez wcinanie (trepano-
wanie), ktére doprowadza do oddzielenia obu
pier§cieni od siebie.

Zgodnie z tendencja do jak majdalej ida-
cego zautomatyzowania czynno$ci obrdobko-
wych, zwiazanych z wytwarzaniem lozysk
tocznych, dazy sie do przeprowadzenia ca.
tosci operacyj tokarskich na pzinych automa-
tach. Nie jest to mozliwe w wypadku, gdy
obrabiany material surowy ma posta¢ odko-
wek indywidua'nych badz tez wowczas, gdy
czesciowo obrobiony na automacie pierscien
musi by¢ wykonczony na nastepnej maszynie.
Ten ostatni wypadek zachodzi na przyklad
w stosunku do pierscieni zewnetrznych,
z wnetrza ktérych zostat wyciety pierscien
wewnetrzny. W takich wypadkach obrébke
przeprowadza sie na poéltautomatach, wymaga-
jacych, jak wiadomo, indywidualnego zakia.
dania obrabianvch sntuk przez cbstuge. T ta
jednak czynno$¢é moze byé zautomatyzowa-
na przez zastozowanie na obrebiarce specjal-
nych magazynéw. W takim wypadku zadanie
obshugi sprowadza sie do dbania o to, aby
magazyn automatu byt zawsze pelny, a szyb-
kos¢ wzostaje catkowicie uniezalezniona od
szybkoéci, z jaka obstugujacy potrafi zakladaé
na maszyne poszczegodlne sztuki.

‘Typowe rozwiazanie szlifowania piericieni
przewiduje kolejng obrébke obu powierzchni
czolowych, zewnetrznych powierzchni cylin-
drycznych, powierzchni cylindrycznej we-
wnetrznej (tylko dla pier§cieni wewnetrznych),

wreszcie szlifowanie powierzchni tocznych.
Kolejnosé¢ ta dotyczy réwniez lozysk ku ko-
wych promieniowych. Uzywane do tego c:zlu
maszyny, a wiec szlifierki do plaszczyzn oraz
zewnetrzne i wewnetrzne szlifierki bezklowe
s3 to. maszyny uniwersalne, przystosowane
oczywiscie do automatycznej pracy i niewy-
kwalifikowanej obstugi. Ciekawe jest zwlasz-
cza rozwigzanie nowoczesnych szlifierek bez.
kiowych do szlifowania wewnetrznego, wypo-
sazonych w urzadzenia do samoczynnego la-
dowania i do wylaczania posuwu tarczy sz'i-
fierskiej z chwila osiggniecia zadanegns wy-
miaru., W ramach calkowicie automatycznej
pracy tych szlifierek przewidziane jest row-
niez samoczynne wyréwnywanie tarczy szli-
fierskiej przy pomocy diamentu.

Obok powyzszych operacyj szlifierskich,
wykonanych na maszynach typu uniwersal-
nego, przewidziana jest, jak juz wspomniano,
czynno$¢ szlifowania powierzchni tecznych
pierécieni lozysk. Mimo e operacja ta mozz
byé¢ wykonana przy pomocy tarczy profilowej,
najczesciej stosuje sie do tego celu szlifierki
specjalne, ktorych glowice wykonywuja
w czasie szlifowania ruch wahadlowy naocko-
to osi pionowej, przechodzgcej przez Srodek
krzywizny profilu powierzchni toczne=j. Obra.
biarki te istniejace w wykonaniu dla szlifo-
wania zewnetrznego i wewnetrzn=go, maj3i
automatyczny <ykl pracy i automatyczne
wylaczanie posuwu tarczy [po -osiggnieciu
zgdanego wymiaru, tak ze jedynym zadaniem
obstugi jest zaktadanie pierscieni do uchwytu
szlifierki. Szlifowanie powierzchni tocznych
pierscieni ltozysk rolkowych cylindryc:nych
i stozkowych odbywa sie na szlifierkach typu
uniwersalnego.

d. Elementy toczue.

Obrébka elementéw tocznych, a wiec kulek
i réznych typow rolek jest najbardziej wy-
specjalizowang sposrod czynnosci produk.
cyjnych, wystepujacych przy wykonywaniu
tozysk. O ile opisane dotychczas maszvny
nalezg do typow dostepnych na rynku, o tyle
maszyny do produkcji kulek sg z reguly pro-
jektowans i wykonywane przez wytwoérnie
tozysk kulkowych, badZ tez na wylaczne zle.
cenie tych wytwérni. :

Wszelkiego rodzaju elementy toczne sg wy-
konywane z preta. Kulki sa prasowane na
zimno lub, dla wiekszych $rednic ponad 25
mm, na goraco, na samoczynnezj prasie, po
czym nastepuje wielostopniowa i dlugotrwala
obrébka mechaniczna, termiczna i mechan'cz-
nia koncowa (szlifowanie i polerowanie). Pizv
obrobce kulek znajduja zastosowanie tarczz
metalowe z nacieciami na ksztalt pilnika.
tarcze szlifierskie i urzadzenia do bebnowan‘a.
Dokladne dane dotyczace rodzaju i czasu
trwania kolejnoéci operacji nie sa dostepne.
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Podczas gdy czasy jposzczegélnych czyn.
noéci obrébkowych, dokonywanych na pier-
écieniach, sa bardzo krotkie, rzedu jednej
minuty i mniej, to czas zuzyty przez jedna
kulke na przebycie wszystkich czynnosci
obrobkowych jest bez poréwnania dluzszy,
siegajacy wielu godzin. Czynnik ten jest oczy-
wiscie wyréwnywany ogromng iloscig kulek,
znajdujacych sie jednoczesnie w obrébce.

e. Koszyczki.

Pomingwszy specjalne wypadki tozysk wy-
sokoobrotowych i pracujacych w trudnych
warunkach, ktére sg wyposazone w koszyczki
z brazu, normalnym rozwigzaniem jest ko-
szyczek z blachy stalowej. Produkcja takich
koszyczkéw polega na wycieciu z blachy po-
trzebnego ksztaltu i na odpowiednim pozagi-
naniu lub wytloczeniu.

Tym tlumaczy sie wielkie znaczenie, jakie
posiada w fabryce lozysk tocznych dzial wy.

» krojnikéw. Ze wzgledu na réznorodno$é roz-
wigzan konstrukcyjnych i brak potrzebnych
danych, powstrzymamy sie od rozpatrywania
konkretnych przykladow.

f. Selekcja i kontrola.

Elementy, wchodzace w sklad kazdego to-
zyska tocznego, musza by¢ dobrane z wielka
starannoscia, a to celem:

a) zapewnienia mozliwie jednakowej $red.
nicy elementdéw tocznych jako warunku
ro6wnomiernego ich wspétudziatu w prze-
noszeniu obcigzen,

b) zachowania wewnetrznych luzéw lozysk
w obrebie bardzo ciasnych granic.

Ze wzgledu na to, ze 'dobdr czesci do mon.
tazu lozyska opiera sie na selekcji, mozna
dopus$cié¢ na $Srednicy kulki stosunkowo latwa
do utrzymania tolerancje przecietna, n. p.
0,01 mm, po czym wszystkie kulki sa segrego-
wane na grupy o tolerancjach wezszych n. p
0,001 mm, a w wypadku lozysk specialnie
dokladnych (n. p. do wrzecion szlifierek)
jeszcze 4cidlej. Sortowanie kulek jest automa-
tyczne do pewnej granicy dokladnosci, powy.
zej ktdérej pozostaje jedynie sprawdzanie
kazdej kulki przy pomocy komparatora.

Poza sprawdzaniem prawidlowosci ksztaltu
wielkie znaczen'e posiada jeszcze sprawdze-
nie materialu pod wzgledem prawidiowoéci
obrobki cieplnej i braku peknieé. W stosun-
ku do kulek znajduje zastosowanie metoda,
polegajaca na -odbijaniu sie kulek, spada-
jacych z pewnej okreslonej wysokosci na
stalowq powierzchnie. Spadajaca pod okreslo-
nym katem kulka odbija sie ukosnie i wpada
do jednej z paru przegrdodek, odpowiadajacych
roznym twardosciom. W razie istnien‘a w ma-
teriale wewnetrznych peknie¢, odbicie jej

jest nieprawidtowe i kulka wpada do prze.
grodki kulek odrzuconych. Ta sama metods
moze by¢ réowniez uzyta do sprawdzania pler-
Scieni. : _
Nalezy tu pcdkresli¢c ogromne znaczenie
§cistej kontroli dla produkcji tozysk. Wskutek
koniecznos$ci cigglego migdzyoperacyjnego
kontrolowania czesci i n‘emoznosci catkowi-
tego zautomatyzowania kontroli, fabryki lo.
zysk tocznych odznaczaja sie szczegdlnie duza
iloscig kontroleré6w w stosunku do ilosci ro-
botnikéw. Odpowiedni stosunek -wynosi
4 a nawet 3 robotnikow na jednego kontro-
lera. Najmniejsze zaniedbanie w dziedzinie
kontroli moze za soba pociagna¢ wielkie
straty pod postacia brakéw, ktérych wiels
tysiecy moze zejs¢ z wadliwie nastawionej
lub tez rozregulowanej maszyny, jezeli nie’
zostanie ona zatrzymana natychmiast po wy-
konaniu pierwszych wadiiwych czesci.

g. Personel.

Problemy personalne, zwigzane z prowadze-
niem, a zwlaszcza z uruchomieniem produk-
cji tozysk tocznych, moga by¢ najlepiej oce. -
nione przez analogie do tychze probleméw,
napotykanych przy uruchomieniu i rozwoju
predukcji sprzetu wojennego. W obu wypad.
kach ma sie do czynienia z konieczno$cig ma-
sowej produkcji precyzyjnego sprzetu w obli.
czu trudnoséci, wynikajgcvch z braku wykwa-
lifikowanego robotnika. Nie jest to co prawda
zupehie stuszns, gdyz w wypadku przemystu
w okresie wojennym brak ten jest rzeczy-
wisty, w wypadku fabryki lozysk tocznych
zas, kierown’ctwo fabryki $wiadomie stara
sie w mozliwie malym stopniu korzystaé z sit
wykwalifikowanych, chociazby nawet pozy-
skanie takich sil! bylo mozliwe,

Jak juz wspomnieliSmy, produkcja lozysk
tocznvch jest w calym tego stowa znaczeniu
produkcjg masows, a wiec reprezentuje s~ba
typ wytworczosci, o ktérym wiemy w Polsce
niestety, poza matymi wyiatkami, znacznie
wiecej ze styszenia, anizeli z wtlasnych do-
$wiadczen. Dlatego tez zespol ludzi, ktéry
postawitby sobie za zadanie wuruchomienie
krajowej produkcji tozysk tocznych, musi wy-
robié w sobie nastawienie rézne od tego, kto-
re spotykamy w wiekszodci naszych wy-
wytworn metalowvch. Wynikiem tego nasta-
wienia bedzie obsadzenie fabryki lozysk
tocznych dwiema kategoriami pracownikéw:
stosunkowo nieliczna kadrg wybitnych fa.
chowcéw, mistrzéw, brygadzistow i ustawia-
czy i znacznie liczniejsza grupg pracownikow
przyuczonych. Ta ostatnia grupa bedzie uzy-
ta do prac dwoijakiego rodzaiju: dozoru auto-
matéow, wymagaigcegn personelu stosunkowo
nielicznego, wiadomo bowiem, Ze jeden praco-
wnik obstuzyé moze pare automatéw, a po-
nadto prac, zwiazanych z prostymi czynno-
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g¢ciami = kontroli, mpomiaru i montzzu. Ze
wzgledu na niemoznosé calkowitego zmecha-
nizowania prac tej drugiej kategorii odpo-
wiedni personel stanowi najliczniejsza g.upe
pracownikow fabryki tozysk tocznych.

Od przecietnzgo robotnika fabryki lozysk
tocznych wymagane jest przede wszystkim
calkowite zestrojenie sie z tempem pracy,
narzuconym przez wydajnos¢ autcmatow.
Przeciwke wychowaniu tego rodzaju praco-
wnika wysuwane sa niejednokrotnie zarzuty,
ze rowna sie to swiadomemu zabijaniu zdol-
nosci tworczych i przeksztalcaniu czlowieka
w bezduszng maszyne. Zarzut ten bylby zupel.
nie stuszny, gdyby na przyktad ob:sluge auto-

Inz..mech. JERZY WERNER

matow szlifierskich powierzono dos$wiadczo.
nym szlifierzom. Jezeli natomiast przy auto-
macie takim stanie robotnik przyuczony, to
zyska on w ten sposéb moznosS¢ pracy w prze-
mysle na -steanowisku niewatpliwie wyZszym
i dajacym wieksze zadowolenie, anizeli zajeg-
cie zamiatacza czy tez niewykwalifikowanzsgo .
pomocnika, a wiec jedyny typ zajecia, do-
stepny dla pracownikow niewykwalifikowa-
nych, Jezeli spojrzymy na zagadnienie fabryk
masowej produkcji od tej wtasnie strony, to
musimy doj$¢ do wniosku, ze dopuszczajg one
do zaszczytnego udzialu w produkcji ludzi,
dla ktérych kariera ta jest w kazdym innym
rodzaju przemystu zupelnie niedostepna.

O NAPRAWIE PEKNIEC
KADLUBOW SILNIKOW SAMOCHODOWYCH

Kadiub!) silnika spalinowego jest elemen-
tem drogim, a zastapienie go nowym napo-
tyka obecnie na znaczne trudnoéci, wynika.
jace z braku cze$ci zamiennych.

Jednym z dos$é czestych uszkodzen kadluba,
jest pekniecie, ktdre zazwyczaj mozna na-
prawi¢c. W zaleznosci od charakteru pek-
nigcia, wielkoéci i miejsca, stosujs sie jeden
z nizej przytcczonych sposobdéw naprawy
uszkodzonego kadtuba: 1) spawanie, 2} luto-
spawanie, 3) metalizacja natryskowa, 4) kol.

kowanie 2), 5) latanie, 6) powlekanie elek-
tnolityczne.
O O,

1l
l ; |

{
i i

|
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Rys. 1. Naprawa kadluba przez spawanie.

1. Spawanie (rys. 1) moze by¢ albo ace-
tylenowo-tlenowe, albo elektryczne. Oby-
dwie te metody spawania wymagajg nagrze-
wania kadluba. Dlatego w wypadkach, kiedy
gladzie cylindrowe nie wykazujg zuzycia,
wymagajacego przetoczenia lub przeszlifo.
wania, a gniazda i prowadnice zawordw sg

w dobrym stanie, staramy si¢ uniknaé spa. -

wania,
Poniewaz kadlub ulega w czasie pod-
grzewania pewnym odksztalceniom, po skon-

1) Kadlub — zamiast dotychezas
nionego ,blok cylindrowy ‘.

2) Znane w zakladach naprawczych pod nazwg
»brokowanie.

rozpowszech:

czonej naprawie peknigcia musimy przepro.
wadzi¢ kontrole wszystkich jego elementéw
i ewentualnie podda¢ je obrébce. Dlatego
tez spawanie stosujemy tylko wtedy, gdy:

1) kadlub jest w takim stanie, Ze niezalez-
nie od przyjetej metody naprawy elementy
jego beda poddane obrobce (n. p. gladziz
cylindrowe tak zuzyte, Ze konieczne jest
przeszlifowanie cylindréw);

2) zadna z innych metod nie gwarantowa-
taby zadawalajgcego wyniku.

Sama czynno$¢ spawania jak i przygoto-
wanie do niej wymagajg wykonawcy o wy-
sokich kwalifikacjach fachowych. Wycigcie
rowka wzdluz pekniecia nie moze spowodo-
wa¢ wylamania clenkiej niekiedy $cianki,
a podgrzewanie i studzenie kadluba musi
by¢ powolne i réwnomierne,

Z uwagi na trudng obrabialno$¢ spoiny
unika sie stosowania spawania do usuwania
szczelin na $ciankach wewnetrznych, np. na
gladziach cylindrowych lub na gniazdach
zaworowych. Zakitad naprawczy nie wyposa-
zony w szlifierki do gtadzi cylindrowych
moze w zwigzku z nieprzestrzeganiem tego
natrafi¢ na znaczne trudnosci obréobkowe.

2. Dlatego tez do naprawy tych czesci,
ktére nastepnie bed3y obrabianz stosujzmy
t. zw. lutowanie twarde, czyli lutospawanie.
Posiada ono jednak podobne wady, jak po-
przednio podane metody spawania, dlateg»
ze do lutospawania nalezy takze podgrzewad
kadtub. Te metode naprawy peknie¢ mozz-
my stosowal¢ wszedzie tam, gdzie stosowali.
bysmy spawanie. Lutospawanie posiada jed-
nak te wyzszo$¢, ze szew nie jest tak twardy,
jak przy spawaniu zwyklym. Materialem wy-
pelniajgcym spo’ne jest tutaj brazyt, material
o wiele bardziej miekki od zeliwa.
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TABLICA I
Tempe- Srednica‘ Cignienie w kG/em |(())ddllt)§2?;§ic- Posuw | Zuzycae -
Metal raiura drutu owie- | acety- . drutu drutu e nu acely-
topniema] w mm pe 1 1 tlenu miotu m/min Lg/h m /h lenu
p trza enu W mm / i g / ka/h
Stal . . . .| 1350° 2 25 | 145 145 |40—80| 105 | 153 11 1,25
Miedz . J 0830 2 25 | 14 14 60 130 | 22 105 | - 1,2
Biaz . . 1040° 2 2.5 1.2 1,2 60 —80 | - 141 | 236 1,— 1,15
Mosiadz . .| 9000 2 25 11 11 60— 80| Lse | 25 | 095 | 11
Ajuminium. | 6570 2 25 | 08 0.8 60 3,6 1,86 0,91 1.05
Cynk 4140 2 2,5 0.7 0,7 60— 80| 42 |- 55 0,9 1,05

3. Wad spawania i lutospawania nie po-
siada metalizacja natryskowa, przy ktorej
nie potrzeba podgrzewaé¢ kadiluba. Metoda
ta wymaga jednak specjalnego urzadzenia
do metalizacji. Urzadzenie to (rys. 2) sklada
sie z butli tlenowej 2, acelylenowej 3, i fil-

vy
171fa7-R2

Rlys. 2. Urzadzenie &o metalizacii natryskowej: I—
f.ltr, 2—butla tlemowa, 3—butla acetylenowa, 44—
przedmiot natryskiwany, 5-— palnik-p.stolzt, 6 — beben,
7 —przewOd ssacy, 8—zawér redakcyjny na fltrze
powietrza, 9-—zawor redukcyjny na butli tlenowej.
10— zawdr redukcyiny na butli acetylenowej, 11—
przewo6d taczacy pistolet z fltrem, 12 i 13—przewo-
dy laczace p:stolet z butlami 2 i 3, 14— suport 15—
. prowadnice, 16— slup.

tru 1, przez ktéry przechodzi powietrze ze
sprezarki oraz z pistoletu — palnika 5 do
natrysku. Do pistoletu doprowadzany jest
drut z bebna 6. W poblizu wylotu pistoletu
natryskujgcego znajduje sie przewod ssgcy 7
Z wylotem skierowanym na przedmiot natry-
skiwany 4. Uzupelnieniem urzadzenia ' s3
zawory redukcyjne: 8 na filtrze powietrza,
9 na butli tlenowej i 10 na butli acetyleno.
wej oraz przewody laczace pistolet z filtrem
11 i z butlami 12 i 13. Uchwyt do ktdrego
zamocowany jest pistolet znajduje sie na su-
porcig 14, przesuwajacym sie po prowadni-
cach 15, ktore z kolei maja moznos¢ ruchu
wzdluz stupa 16. Drut z bebna podawany
jest do pistoletu przez turbinke powietrznag,
napedzang powietrzem stuzgcym do rozpyla.
nia metalu.

Natryskiwanie odbywa sie w nastepujacy
sposéb: drut rozzarzony i nastepnie stopiony
w plomieniu acetylenowo-tlenowym, jest po-
rywany i rozpylany przez doprowadzone do
pistoletu sprezone powietrze. Wskutek tego
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powstaje mgietka roztopionego metalu, ktora
iosiada w szczelinie powstatej wskutek pek-
niecia i wigze sie bezposrednio z materialem
naprawianego przedmiotu. Powierzchnia na-
tryskiwana musi by¢ uprzednio starannie
oczyszczona z brudu, smaru i t. p. Do na-
tryskiwania moga by¢ uzyte rdézne metale
(patrz tablica).

Metoda ta jest latwa i daje dobre wyniki,
nie wymaga podgrzewania przedmiotu, a sam
proces natryskiwania jest stosunkowo krot-
ki. Jedyna jej wada jest to, Ze wymaga po-.
siadania dos$¢ skomplikowanego i kosztow-
nego urzgdzenia. ,

Metalizacje natryskowa stosuje sig naj-
cze$ciej do naprawy gladzi cylindrowych
i gniazd zaworowych. Zaklad naprawczy,
posiadajacy urzadzenie do metalizacji na-
tryskowej, moze stosowaé te metode takze
do naprawy peknie¢ zewnetrznych.

Jesli chcemy unikngé nagrzewania kadlu-
ba mozemy pekn’ecia zewnetrzne (zwlaszcza
plaszcza wodnego) naprawiaé przez kolko-
wanie albo latanie. Obie te metody sg bardzo
proste i prymitywns, ale pochlaniajg stosun-
kowo duzo czasu roboczego.

72ij37-R3

Rys. 3. Naprawa kadluba przez kolkowanie

4. Koikowanie (rys. 3) stosuje si¢ naj-
czesciej do krotkich, niewielkich peknie¢ na
czesciach zewnetrznych kadluba. Do napra-
wy przystepujemy w nastepujacy sposéb:
na koficach szczeliny mawierca sie otwory

o $rednicy 3 — 4 mm, celem zapobiezenia
dalszemu rozchodzeniu sie szczeliny pod
wplywem zmian temperatury. Nastepnie

wzdluz catej szczel'ny =zostaja nawiercone
otwory o podobnych $&redn‘cach w odleg'o.
§ci 1,56 do 1,7 d od siebie. Otwory te zostaja
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nagwintowane, po czym wkreca si¢ w nie
miedziane kolki, tak by nieco wystawaly nad
powierzchnie S$cianki. Wreszcie wierci sig
otwory miedzy wkreconymi  juz kolkami,
takze gwintuje sie je i wkreca kotki. Kolki
rozklepuje sie mlotkiem i uzyskuje dosta-
teczne uszczelnienie peknietego plaszcza wo.
dnego.

Bardziej =zlozone pekniecia, rozgalezione
lub zajmujace wiekszg cze$¢ kadhliba oczy-
wiscie kotkowane byé¢ nie moga. Uciekamy
sie wowczas do latania.

5.- tatanie (rys. 4) wymaga wygladzenia
écianki kadluba, szczegodlnie je$li wystepujz
na niej nadlew lub Zebro wzmacniajgce. Na.
lezy uwaza¢, by przy. tym nie uszkodzi¢ bar-
dziej Scianki kadiuba, gdyz zdarza sie, zZe
nieumiejgtne postepowanie przy przygoto-
wywaniu kadtuba do naprawy powoduje po-
wazniejsze uszkodzenia niz to, ktdére miato
by¢ naprawione.

Nastepnie nalezy przygotowac late, kitdrg
robi si¢ z miekkiej (zarzonej) blachy miedzia-
nej lub aluminiowej i ksztattuje sie ja tak, by
dokladnie przylegala do tej czesci kadlu-
ba, ktéra ma przykry¢. Z materialu uszczel-
niajgcego np. klingerytu wycina sie podkilad.
ke o ksztalcie laty, po czym poprzez late
i podkiadke wierci sie w kadlubie otwory
co 15 — 20 mm i nastepnie gwintuje sie je.
Stosuje sie $ruby M4 — M6 w zaleinosci
od grubosci Sciansk i wielko$ci laty. Pod-
ktadke smaruie sie obustronnie szczeliwem
ptynnym (n. p. hermetikiem), poczym przy-
kiada sie wraz z latg do kadluba i dociska
$drubami, ktére przed wkreceniem macza sig
rowniez w szczeliwie.

i747-RS

Rys. 4. Naprawa kadluba przez latamie.

JeSli chodzi o pekniecia rozgalgzione,
czy tez takie, w wyniku ktérych kadlubowi
brak pewnej cze$ci §cianki, to latanie jest
najprostszym sposobem uratowania kadluba.
Oczywiscie jest to takze sposéb prymitywny
i pochlaniajacy duzo czasu, w zwigzku
z przygotowaniem kadluba i materialow, po.
trzebnych do zatatania Scianki.

Lepiej wyposazone warsztaty zamiast kol
kowania lub !atania stosuja metalizacje na-
tryskowa lub spawanie.

6. Na zakonczenie omdéwimy metode elek.
trolitycznqg. Metoda ta polega na powleka-

niu miejsca w ktdérym powstala szczelina mie-
dzig lub niklem.

Proces prowadzi si¢ w ten sposdb, ze cze-
sto nawet rozebranie silnika nie jest kon’ecz-
ne. Metode te stosuje sie przede wszystkim
do naprawy peknieé, wystepujacych na ze-
wnetrznej $ciance kadluba. Jezeli peknigcie
powstato n. p. na plaszczu wodnym silnika,
to dla przeprowadzenia naprawy rozbieranie
silnika jest niepotrzebne.

+
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o
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2

Rys. 5. Naprawa kadluba metody elektrolityczng.

Do naprawy przystgpujemy w nastepujacy
sposéb (rys. 9): silnik ustawiamy tak, by
$cianka, na ktorej znajduje sie uszkodzenie,
przyjela polozenie poziome. Dokola szczeliny
buduje sie rynienke wysokosci 60 — 80 mm,
wykonana najczesciej z papy bitumicznej
ew. tekiury nasyconej pakiem. Styk rynien.
ki z kadlubem uszczelnia sie pakiem, aby
elektrolit nie wyciekal, Nastepnie nalewa
sie do wysokosci 23 rynienki mieszaning,
skitadajaca sie z rownych czesci kwasu siar-
kowego i azotowego. Do powstalej w ten
spos6éb wanny zanurza sie elektrode olowia-
na, tak by nie dotykala kadluba i lgczy sig
ja z biegunem ujemnym. Po wlgczeniu pradu
nastepuje oczyszczenie powierzchni, ktora
ma by¢ naprawiona. Oczyszczanie to naste-
puje przez odprowadzenie czasteczek oleju
i t. p. z podigczonego jako anody kadluba
ao elekirody olowianej podlgczonej jako ka-
toda. Po oczyszczeniu powierzchni, trwajg-
cym 'kilka minut, nastepuje zmiana elektro-
dy olowianej na elektrode niklowa lub mie-
dziang i odwrdcenie kierunku pradu t. zn.,
ze kadlub zostaje przylaczony do bieguna
ujemnego, a nikiel lub miedz do dodatniego.
Proces trwa w zaleznosci od potrzebnej gru-
bosci warstwy od 1%y do 2 godzin, po czym
przerywamy doptyw pradu i usuwamy wa-
nienke oraz elektrolit. Powierzchnie uszczel.
niong wyréwnuje sie pilnikiem Ilub skroba-
kiem i kadtub bez potrzeby rozbierania moze
by¢ wmontowany do samochodu. Metoda ta
daje zadawalajace wyniki, a przy tym jest
prosta i tania.
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PRZECIAGANIE - OBROBKA O SZEROKICH

MOZLIWOSCIACH

Przecigganie jest jedna z najmiodszych
metod obrébki skrawaniem, gdyz liczy nie-
spetna 100 lat.

Pierwsze narzedzia podobne do przecigga-
czy zastosowano w latach 1850 — 1870. Uzy-
wano je do wykonywania rowkoéw klinowych
w piastach kol. Poczatkowo .stosowano po-
bijanie narzedzia za pomoca miotka, pdzniej
uzyto pras 0 napedzie recznym. Pierwsze
otwory wieloklinowe wykonano za pomocag
przeciggania w roku 1910. Przeciggarki budo-
wane w latach 1914 — 1916 miaty coraz wie-
ksze szybkosci skrawania, dochodzace do
8 metréw na minute. Nowoczesne przeciggar-
ki, budowane obecnie, sg to maszyny o na-
pedzie hydraulicznym, przewaznie wyposazone
w uchwyty hydrauliczne.

Maszyny te posiadajg szybko$¢ skrawania
od 15 do 10 metréw na minute, czasem na-
wet do 12 metrow na minute; wiekszos¢ jed-
nak robdt wykonuje sie z szybkoscig skrawa-
nia 6 do 8 m/min.

Sita, ktdrg mozna wywiera¢ na przeciggacz
na tych maszynach waha sie¢ od 1 tony, przy
matych praskach, do 50 ton przy duzych
przeciggarkach do obrébki powierzchni ze-
wnetrznych.

Jak szerokie mozliwosci posiada przeciaga-
nie mozemy wnioskowa¢ nip. z tego, ze obec-
nie w Ameryce przez przeciaganie wykonuje
sie bruzdowanie luf broni palnej az do 37 mm
wigcznie, obrobke powierzchni glowic i .ka-
dtubéw cylindrowych silnikéw spalinowych.
Rys. 1, 2, 3 i 4 ilustrujg charakterystyczne
przyktady obrébki przecigganiem.

Rys. 1 Nakretki' ze stali stopowej, ktdrych szescio-
katy dla klucza zostaly wykuwane przez przecuigurue.

Ry$. 1 przedstawia nakretki ze stali sto-
powej, ktorych szesciokaty sa przeciggane na
prasie (rys.2) odpowiednio wyposazonej. Wy-
dajnosé wynosi 400 sztuk na godzine. Nakret-
ki zamocowuje sie na trzpieniach rozpreznych
po 4 sztuki. Przecigga sie jednoczesnie dwa
przeciwlegte boki kazdej nakretki. Pokrecenie
nakretek w celu przeciggniecia nastepnej pa-
ry bokéw odbywa sie recznie za pomocg urza-
dzenia podziatowego.
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Rys. 3 przedstawia obsade posiadajaca nie-
przelotowy otwor, na obwodzie ktérego wyko.
nane sg za pomoca przeciagania zitooki S$ru-
bowe.

Rys. 2. Prasa hydrauliczna f-my Cotonial Broach
(USA) przystosowana do przeciggania szesciokatow
nakretek.

Rys. 4 przedstawia prase, przystosowang do
przeciggania ztobkéw Srubowych obsad z rys.
3. Przedmiot obrabiany zamocowuje sie
w uchwycie osadzonym na tloczysku prasy.
Uchwyt posiada w gornej swej czesci trzpien
z kanatkami $rubowymi, przy czym skok 1'nli
Srubowej na trzpieniu jest zgodny ze skokiem
linii Srubowej ztobkéw w przedmiocie obra-

Rys. 3. Obsada o nieprzelotowych s$rubowych row-

kach profilowych (ewolwentowycb).
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Rys. 4. Prassa firmy Cdkmjal Broach (USA) do prze-
ciggania ztobkéw Srubowych.

bianych. W ten sposéb podczas pionowego
ruchu Hoczyska uchwyt z przedmiotem obra-
bianym wykonuje ruch Srubowy.

Narzedzie (krotki przeciggacz) jest umoco-
wane w stole prasy i w czasie pracy jest
nieruchome. Wobec tego, ze przecigganie,
z powodiu nieprzelotowego otworu i krétkiego
przeciagacza, musi by¢ stopniowe t j. dla
uzyskania ztobkéw o zadanych wymiarach
nalezy uzy¢ Kilku kolejnych przeeiggaczy.
W tym wypadku uzyto 10 przeeiggaczy, ktoére
osadzono w obrotowym stole. Po kazdym
skoku roboczym ttoczyska prasy, stot jest sa-
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moczynnie obracany o FIO pelnego obrotu.
Przedmiot jest igotowy po 10 skokach tlo-
czyska i po catkowitym obrocie stotu.

Rys. 5 przedstawia jeszcze jeden przykiad,
gdy przecigganie jest znacznie korzystniej-
sze od innych metod obrébki skrawaniem
(w tym wypadku od frezowania). Frezowanie
musiatoby sie odbywaé z dwoch stron, nato-
miast przecigganie pozwala wykonac¢ caty
profii w jednym zabiegu, dlo$¢ prostym prze-
ciggaczem. Powierzchnie przeciggane ozna-
czono na rysunku gruba linia.

Rys. 5. Element broni paniefi, ktérej zarys oznaczony
grivbg lima wykonano przez przecigganie.

Przecigganie réznego rodzaju otwordéw pro-
filowych jest u nas dosy¢ rozpowszechnione.
Jednak mozliwosci przeciggania sg tak szero-
kie, zei w wielu wypadkach nalezaloby sie
zastanowi¢, czy nie uzy¢ tej metody. W wie-
kszosci probleméw warsztatowych, gdy .cho-
dzi o uzyskanie duzej wydajnosci i gtadkosci,
rozwigzanie znajdziemy w przecigganiu.
Przeciggacze sg wprawdzie narzedziami kosz-
townymi, ale za to przy odpowiedniej kon-
serwacji dtugotrwatymi. ,W wielu wypadkach
optaci sie wykonanie przeciggacza dla obréb-
ki kilku tysiecy, a nawet czesto jkilkuset
sztuk. Nalezatoby wiec odpowiednio, wypo-
sazy¢ budujace sie fabryki narzedzi w odpo-
wiednie maszyny i urzadzenia, dla szybkiego
i whasciwego wykonywania przeeiggaczy.

OBROBKA METALI PRZEZ ELEKTROEROZJE

Jak wiadomo 1) styki wszystkich przerywa-
czy lub wylgcznikéw pradu, przy czestym
uzywaniu ulegaja niszczeniu w taki sposob,
ze na jednym ze stykoéw powstaje wypalone,
nieregularne zagtebienie, a na drugim naro-
sty materiatu.

Zjawisko to nazywa sie erozjg elektryczng
(od tacinskiego stowa ,erodere" — rozpadac,
rozbijac).

Najbardziej odpornym na erozje materiatem
jest platyna, jednakze i ten materiat dos¢
czesto zawodzi.

Uczeni rosyjscy matzonkowie +azarenko,
przeprowadzajac od 10 lat badania materiatéw

*) opracowane na podstawie
obuczenj.e“, luty 1947.

»Proizwodstwiemnoje

odpornych na erozje, zaobserwowali szereg
ciekawych zjawisk. Miedzy innymi okazato
sie, ze charakter wyladowan powstatych mie-
dzy stykami, zmienia sie w zaleznosci od poi-
jemnosci elektrycznej samego urzadzenia
przerywajacego.

Jezeli w obwdd urzadzenia wiaczy¢ konden-
sator, ktéry pozwala na tagodng zmiane po-
jemnosci w dosy¢ szerokich granicach, to
wowczas mozna zmieniaé charakter wytado-
wan pomiedzy stykami przerywacza. Zacho-
dzg przy tym nastepujace zjawiska: przy ma-
tej pojemnosci kondensatora, pomiedzy styka-
mi powstaje silny tuk elektryczny; w tym
czasie wystepuje zjawisko erozji — przeno-
szenia czasteczek metalu ,z jednego styku
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tkatody) na drugi (anode). Stopniowo na po-
wierzchni katody tworzy sie zaglebienie,. zad
na powierzchni anody powstaje narost.

Powiekszenie pojemnosci kondesatora po-
woduje ostabienie zaréwno luku elektryczne-
go, jak rowniez szybkosci przenoszenia cza-
steczek metalu z jednego styku na drugi. Dla
pewnej pojemnosci luk elektryczny i przeno-
szenie czgsteczek metalu ustaje; erozja zostala
zatrzymana. Przy dalszym powiekszeniu po-
jemnoséci kiondensatora, zaobserwowano za-
miast tuku elektrycznego iskrzenie. Jedno-
czeénie zmienia sie kierunek przenoszenia
czgsteczek metalu, t. j. czasteczki cdrywajg
sie od anody i przechodzg na katode; inten-
sywnos¢ odrywania sie czasteczek jest przy

tym wieksza niz podczas tworzenia sie tuku..

Okazato ISIQ, 7ze tuk i iskrzenie sg to rézne
zjawiska, ze iskra to nie malenki luk, jak
przypuszczano poprzednio, lecz zupelnie inny
rodzaj elekirycznego wyladowania. W rezul-
tacie malzonkowie  fazarenko usuneli zjawi-
sko erozji na stykach nie przez wynalezienie
odpornego na erozje metalu, lecz dzieki na-
stawieniu urzadzenia przerywajgcego na od-
powiednig pojemno$¢, przy ktérej styki prze-
rywacza nie podlegajg temu zjawisku.

W czasie doswiadczen ustalono caly szereg
waznych okolicznosci. Jezeli styki zanurzyé
do ptynu, np. oliwy lub wody, to czasteczki
metalu, wyrywane wyladowaniem iskrowym
z anody, nie przeskakuja na katodg, lecz roz-
pylaja sie w plynie pod postacia mialkiego
proszku, sktadajacego sie z dosy¢ regularnych
kulek wielkos$ci 1 mikrona. W taki sposob
wynaleziono metode produkdji proszkéw me.
talowych i zaprojektowano do tego celu
specjalne urzadzenia. - Wyjasniono przy tej
okazji,
trody — anody jest wieksza od powierzchni
styku elektrody — katody, to przez pewien
czas ich pracy na powierzchni anody (ptytki
z jakiegokolwiek metalu lub stopu) powstaje
zaglebienie. Przy dalszej pracy styk — ka-
toda, wykonany jako waleczek, przejdzie na
wylot przez plytke anode, pozostawiajgc
w niej otwdr, dokladnie odpowiadajacy po-
przecznemu przekrojowi wateczka katody. To
juz oznaczalo, ze elektroerozje mozna wyko-
rzysta¢ do obrobki metali i stopow.

Pierwsze lekkie obrabiarki skonstruowane
w laboratorium Zazarenkéw, daly moznosé
szybkiego wykonania w przedmiocie metalo.
wym otwordw i zaglebien o dowolnym
ksztalcie. '

Szybkosé pracy zostala znacznie powiekszo-
na, kiedy wyjasniono, ze mechaniczna wibra-
cja waleczka — narzedzia jest niekonieczna,
a styk pomiedzy walteczkiem i obrabianym
przedmiotem niepotrzebny, poniewaz wyla-

ze jezeli powierzchnia styku elek. -

dowanie nastepuje przed ich stykiem, na

-pewnej odleglosci.

Na tej samej obrabiarce wykonano réwniez
roboty grawerskie. Nastepnie przygotowano
obrabiarke do przecinania metalu. Jako na-
rzedzie uzyto obracajaca sie tarcza metdlows
o szerokosci jednego milimetra. Przedmiot
rozcinany zostaje podsuniety do obrzeza tai-
czy, az do momentu powstania wyladowania.
W tym czasie puszcza sie silny strumiefnn wo-
dy, ktéry wymywa rozpylony material. Tarcza
zaglebiajaca sie w materiat kraje go. W iden-
tyczny sposob odbywa sie szlifowanie. Obra-
cajaca sie tarcza, przesuwa si¢ nad powierz-
chnig przedmiotéw, nie dotykajac jej, zdej-
muje pewna warstwe materialu. Mozna réw-
niez ‘ostrzy¢ noze, ustawiajagc je pod odpo-
wiednim katem do czola tarczy. Tak naostrzo-
ne noze, nie wykazuja zupelnie na powierz-
chni roboczej mikroskopijnych peknieé,
ktore =zazwyczaj obserwujemy po wobrdbce
tarczg szlifierskg i wskutek tego sa bardziej
odporne na ciezka prace.

Jezeli przerwa¢ doplyw wody i przetgczyé
przewody doprowadzajgce prad do tarczy
i przedmiotu obrabianego, wowczas tarcza
bedzie anoda, przedmiot — katoda, a rozpy-
lony material tarczy bedzie pokrywal przed-
miot réwng warstwa., Tym sposobem kazdy
material, bedacy dobrym przewodnikiem prg-
du, mozna pokrywaé¢ nie tylko wszystkimi
metalami, w 'tej liczbie molibdenem, wolfra.
mem czy tantalem, lecz itakze wszelkimi sto-
pami i kompozycjami, jak rowniez i stopami
spiekanymi. Zadnym innym, z istniejacych
sposocbow metalizowania dokonaé tego nie
mozna.

Z powyzszego wynika, ze obrébka metali,
polegajaca na zdejmowaniu pewnych warstw
materialu przestala byé procesem wylgcznie
mechanicznym, Elektrycznoé¢ do tej pory,
z malymi wyjatkami (spawanie, topienie,
elektrochemia) odgrywala w obrébce mecha.
nicznej role posrednia, stuzac tylko do na.
pedu obrabiarek. W metodzie obrobki elektro-
erozyjnej nastagpila zamiana rél; elektrycz-
noscig bezposrednio obrabiamy przedmioty,
a urzadzenia mechaniczne zeszly na drugie
miejsce.

Metoda ta ma jeszcze i ta zalete, ze staje
sie niepotrzebna produkcja narzedzi o ksztal-
tach nieraz bardzo zlozonych; jej miejsce
zajmuje zupetnie prosta produkcja elektrod
w postaci tarcz i wateczkéw.

Jak z powyzszego wynika przed metalo-
wym przemysiem przetwérczym wylaniajg
sie zupelnie nowe problemy, w zwiazku z mo-
zliwosécig rozwoju i szerokiego zastosowania
obrobki elektroerozyjnej.

Opracowatl inz. Jan Pawlikowski

364



Rok XX

DZIAL

Inz.-mech. ZYGMUNT DOBROWOLSKI

MECHANIK

Zeszyt 9

SPAWALNICZY

SPAWANIE ZELIWA PLOMIENIEM ACETYLENOWO-TLENOWYM

WSTEP

W literaturze spawalniczej znajdujemy
dosé czesto opisy napraw czesci zeliwnych
za pomocg spawania, jednak rzadko mozna
spotka¢ prace omawiajgce wyczerpujaco za-
gadnienia zwigzane ze spawaniem zeliwa.

Powodem tego stanu rzeczy jest nader
skromne stanowisko, jakie w technice zajmu-
ja procesy naprawcze w stosunku do proce-
sow produkcyjnych. Spawanie zeliwa nie jest
i nie .bedzie procesem produkcyjnym, jak np.
spawanie stali, czy aluminium, a jezeli sto-
suje sie je w produkcji, to tylko do naprawy
wadliwych odlewdéw.

Rys. 1. Zeliwo biale.

Mimo duzego znaczenia spawania zeliwa,
mato kto — poza specjalistami — orientuje
sie, czy dany gatunek zeliwa nadaje sie do
spawania i jak postepowac, aby otrzymac
dobre wyniki;

Wielu technikowi wydaje sie, ze piecza nad
wihasciwym wykonaniem tych robdt moze
by¢ powierzona spawaczowi, a niepowodze-
nia przypisuje sie z reguty wadom materiatu.
Warto jednak blizej pozna¢ ten proces, gdyz
juz uratowanie jednego kosztownego odlewu
moze optaci¢ sowicie trudy doktadniejszego
przestudiowania tego zagadnienia.

W niniejszym artykule ograniczymy sie do
omdéwienia spawania zeliwa ptomieniem ace-
tylenowym. Wprawdzie stosowane sg w tym
celu réwniez inne sposoby spawania, jak od-
lewnicze lub tukowe, majg one jednak tylko
drugorzedne znaczenie.

Spawanie odlewnicze polega na tym, ze
szczeline odpowiednio zaformowang wypetnia
sie stopionym zeliwem; proces ten jest

kosztowny i moze by¢ stosowany tylko w za-
ktadzie, posiadajacym odlewnie.

Spawanie lukowe mozna stosowac tylko
woéwczas, gdy nie jest konieczna -szczelnos¢
potaczenia. Watpliwa wytrzymatos¢ spoiny
mozna podnie$¢ przez zastosowanie dodatko-
wych wzmocnienn (wkretki na krawedziach,
obrecze, klamry i t p.).

Jedynie spawanie acetylenowe daje moz-
nos$¢ uzyskania niewielkim stosunkowo Kko-
sztem wynikéw petnowartosciowych, t zn.
nie tylko uratowac¢ przedmiot uszkodzony,
ale przywroéci¢ mu wartos¢ pierwotna.

Czasami moze sie zdarzy¢, ze odlew po

Rys. 2. Zeliwo szare.

spawaniu jest lepszy, niz przed spawaniem,
czy to dzieki wzmocnieniu przez spawanie
elementu o niedostatecznej grubosci, czy tez
przez wyzarzenie usuwajgce naprezenia od-
lewnicfze.

Spawanie zeliwa napotykalo na duze
trudnosci, tak iz dopiero po wieloletnich do-
Swiadczeniach metoda ta mogta by¢ doktadnie
opracowana.

Pierwsze proby spawania zeliwa palnikiem
wodorowo-tlenowym i acetylenowo-tlenowym
nie dawaty dobrych wynikéw* Wydawalto sie
woéwczas, ze zeliwo nie nadaje sie do spa-
wania, co znajdowato potwierdzenie w tym,
ze metal po spawaniu byt zwykle twardy,
a ponadto w wiekszosci wypadkoéw przed-
mioty spawane pekaly w czasie stygniecia.

ROZNE RODZAJE ZELIWA 1 ICH
WEASNOSCI

Istniejg dwa rodzaje najczesciej spotyka-
nego zeliwa: zeliwo szaie i Ieliwo biate.
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W zeliwie s'zarym Wiekszos¢ wegla znajduje
sie w postaci grafitu, podczas gdy w zeliwie
biatym przewazajaca ilos¢ wegla jest zwigzana
chemicznie z zelazem w postaci weglika ze-
laza (cementytu)- Szary kolor zeliwa jest wy-
nikiem obecnosci grafitu.

Zeliwo zaWiera niewielkie domieszki krze-
mu, siarki i fosforu.

Podczas spawania zawartos¢ krzemu nor-
malnie zmniejsza sie z powodu wypalania sie
go w wysokiej temperaturze ptomienia acety-
lenowego. Zmniegjszanie sie ilosci krzemu
wplywa w sposéb niepozadany na strukture
zeliwa. Dlatego, aby uzupeni¢ brak krzemu,
pateczki zeliwne uzywane jako spoiwo za-
wieraja znaczne jego ilosci ,(8 — 4%).

Biate zeliwo ‘'zawiera jak wspomniano wy-
zej, wegiel zwigzany w postaci cementytu. Me-
tal jest bardzo kruchy i twardy — tak, ze ob-
robka jego nie jest mozliwa. Réwniez spawa-
nie biatego Zzelliwa jest niezwykle trudne i nie
mozna uniknaé¢ zmiany struktury w strefie
spawania. Na rys. 112 przedstawiona jest
struktura biatego i szarego zeliwa. Na rys. 2
wida¢ wyraZznie warstwy grafitu.

Oprécz zwyktego zeliwa szarego lub bia-
tego spawacz moze napotkaé¢ w swej pracy
inne rodzaje zeliwa, o wyzszych wlasnosciach
wytrzymatodciowych lub wiasno$ciach spe-
cjalnych (jak np. nierdzewnos¢), uzyskanych
przez . domieszki metali uszlachetniajgcych.
Jako domieszki stopowe moga wystepowac
w zeliwie: chrom sam lub tgcznie z niklem,
Wanadem, miedzig i molibdenem. Obecnos¢
tych dodatkowych sktadnikéw utrudnia spa-
wanie, analogicznie jak przy spawaniu stali,
gdyz odlewy przy szybkim stygnieciu hartujg
sie i pekaja w czasie kurczenia sie. Réwniez
niebezpieczenstwo powstawania rys i miejsco-
wych twardych ziarn jest wieksze» niz przy
zwyktym szarym zeliwie. Przy zeliwie stopo-
wym wiele klopotu sprawiajg spawaczowi
tlenki, ktorych temperatura topliwosci bywa
czasem bardzo wysoka i przez to trudno jest
je wyprowadzi¢ na powierzchnie kagpieli me-
talu. Aby otrzymac¢ dobre wyniki przy spa-
waniu tego rodzaju zeliwa, trzeba przede
wszystkim dobraé¢ odpowiednie spoiwo i wy-
kona¢ préby w celu ustalenia wilasciwego
sposobu postepowania.

Odlewy ulepszone termicznie wymagajg
dodatkowych zabiegéw podczas spawania,
gdyz metal w spodnie i w strefach przejscio-
wych ulega wyzarzeniu i traci wiasnosci na-
dane mu przez obrdbke termiczna.

Jezeli zeliwo szare jest poddane przez czas
dtuzszy dziataniu Wysokiej temperatury, na-
stepuje bardzo silny rozrost ziarn, na skutek
czego staje sie mato wytrzymate, jego ob-
jetos¢ wzrasta, a ponadto wystepuje tuszcze-
nie sie powierzchni. Jest to tzw. zeliwo
spalone. W stanie daleko posunigtego prze-
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grzania zeliwo ulega catkowitemu Utlenieniu
i staje sie porowate jak gabka (rys- 3). Tego
rodzaju zeliwo mozna naprawi¢ tylko za po-
mocg lutospawania.

Rys. 3. ZeCiwo spalone.

ZACHOWANIE SIE ZELIWA PODCZAS
STYGNIECIA

Struktura zeliwa od chwili skrzepniecia az
do chwili, gdy osiggnie temperature otoczenia
przechodzi szereg przemian. Mdéwimy, ze ze-
liwo zaleznie od temperatury przechodzi rézne
fazy. W fazie odpowiadajgcej temperaturze
900° zeliwo ma inng gestosé, niz w fazie przy
700°, a w tej znow rozni sie gestoscig od
fazy«przy 500°. Zmiany te zachodzg nieza-
leznie od zjawiska rozszerzania sie i kurcze-
nia metalu z powodu zmian temperatury.

Na wykresie (rys. 4) jest przedstawiony
wzrost objetosci zeliwa przy jego ogrzewaniu
od mniej wiecej 400° d6 okoto 900°. Do
temperatury okoto 600° nastepuje wzrost ob-
jetosci zeliwa, a nastepnie przy dalszym
wzroscie temperatury nastepuje zmniejszanie
sie objetosci, co dowodzi, ze w tej tempera-
turze zachodzi zmiana struktury. Podobna
zmiana struktury wystepuje przy 750°.

Oczywiscie dla roznych gatunkéw zeliwa,
te anormalnosci w rozszerzaniu sie metalu
podczas nagrzewania i w kurczeniu sie pod-
czas stygniecia, wywotane zmianami struktury
w temperaturach ok. 600° lub ok. 750° nie
sg takie same. Jezeli wiec metal w spoinie
rézni sie od metalu rodzimego, ruchy w spo-

Rys. 4 Wykres zmian oibfetcsci zeliwa podczas
ogrzewania.
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inie nie beda ,zgrane'™ z ruchami metalu rodzi,
mego i mogg powsta¢ naprezenia wewnetrzne
oraz pekniecia.

Rozszerzanie i kurczenie sig z powodu
zmian temperatury nie jest niebezpieczne,
0 ile zmiany te obejmuja réwnomiernie caty
przedmiot spawany i przebiegaja dostatecznie
wolno- Jednak podgrzanie catkowite nie
zawsze jest mozliwe; ponadto jest zabiegiem
kosztownym i zajmuje duzo czasu. Poniewaz
zazwyczaj przy haprawach zeliwa zalezy na
pospiechu, wiec staramy sie unikng¢ catko-
witego podgrzewania.

Podgrzanie czesci zeliwnej przed spawa-
niem jest wskazane jeszcze w tym celu, aby
spoina nie mogta ulec zibyt szybkiemu stu.
dzeniu, co moze wywota¢ dodatkowe na-
prezenia w samej spoinie.

RYSY WEWNETRZNE

Wszystkie stopy zelaza, poddane dziataniu
wysokiej temperatury w obecnosci powietrza,
utleniajg sie na powierzchni, na skutek czego
powstaje t zw. zgorzelina. W wypadku zeliwa
utlenianie nie ogranicza sie do powierzchni,
lecz posuwa sie w glgb szczelinami wypetnio-
nymi grafitem, ktory jest szczegdlnie czuty
ng dziatanie tlenu w wysokiej temperaturze;
powoduje to wzrost objetosci, a poniewaz
materiat jest kruchy, wystepuja rysy we-
wnetrzne. Wzdtuz tych rys utlenianie posuwa
sie dalej wgtgb materiatu, az w konhcu naste-
puje pekniecie. .

Dlatego tez nalezy unikaé: 1) nagrzewania
zibyt diugiego, 2) ptomienia utleniajacego,
oraz 3) 'takich sposob6w podgrzewania, kté-
rym towarzyszy utlenianie.

JAK OPANOWAC ZJAWISKO SKURCZU
METALU

Jak juz wspomniano, zeliwo szczegolnie
w stanie gorgcym jest materiatem kruchym,
Zle przewodzi ciepto, a podczas stygniecia wy-
kazuje duzy i bardzo nieréwnomierny skurcz,
szczegblnie w temperaturach krytycznych, przy
czym wielko$¢ catkowitego skurczu wynosi
przecietnie 1%.

Wszystkie te wiasnosci zeliwa sprzyjaja
powstawaniu peknie¢ i wywotuje naprezenia
wewnetrzne. ,

, Aby utatwié¢ zrozumienie powstawania na-
prezenn wewnetrznych i peknie¢ w zwigzku
z rozszerzaniem sie i kurczeniem, wezmy
prosty przyktad spawania preta zeliwnego-

Rysunek 5 przedstawia dwie zukosowane
potdwki preta, miedzy ktérymi pozostawio-
no, jak to najczesciej spotyka sie w prakty-
ce, pewna odlegtosé. Przypusémy, ze obie
.czesci sg tylko oparte o dwie nieruchome
1 sztywne S$ciany. Co nastgpi jesli podczas
spawania nagrzejemy prety palnikiem? Kaz-
ka z czesci wydtuzy sie i konce zblizg ,sie do
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siebie. Wielkos$¢ szczeliny miedzy zukoso-
wanymi krawedziami — a, zmieni sie na — b,
jak schematycznie wskazano na rysunku 5a.
Stad wynika, ze przestrzen miedzy krawe-
dziami, ktora nalezy zapetni¢ stopionym
materiatem 'jest po nagrzaniu mniejsza.

Rys. 5a. Rys. 5h

Gdyby czesci preta nie zostaty potaczone
przy pomocy spoiny, wrécityby one po
ostygnieciu do pierwotnego potozenia, a od-
legtos¢ pomiedzy krawedziami zukosowany-
mi do wielkosci dawnej. Kohce pretéw sg
jednak potaczone przez spoine i rzecz oczy-
wista, skurcz miejsc, nagrzanych z obu stron
spoiny, rozsizerzy swoéj wptyw na catly pret,
ktory skroci sie przede wszystkim o wiel-
ko$¢ réwng roznicy a»b. Poza tym, ponie-
waz metal stopiony réwniez sie skurczy,
dtugos¢ preta 'zmniejszy sie o pewnag wiel-
kos¢ dodatkowa. Zjawisko to obrazuje sche-
matycznie rys. 5b.

Gdyby korice niezukosowane byty przy-
mocowane do Scian A i B, to na skutek
skurczu preta powstatyby w nim naprezenia
rozciggajgce. Jesliby naprezenia te przekro-
czyly granice wytrzymatosci zeliwa na roz-
cigganie, pret ulegtby rozerwaniu-

W  wypadku spawania peknietej Scianki
przedmiotu, stanowigcego tylko skiadowg
cze$¢ odlewu, cze$¢ spawana jest sztywno
potaczona z resztg przedmiotu. Skurcz, Kkto-
ry zawsze moze nastgpi¢, powoduje nowe
pekniecie, bad? to w samej spoinie, gdzie
metal z powodu dziatania wysokiej tempe-
ratury posiada zmniejszong wytrzymatosé,
badZ tez poza spoing, w miejscu gdzie prze-
krdj jest zmniejszony, lub materiat przed-
miotu z powodu poréw lub innych wad
jest ostabiony. Rys. 6 przedstawia klasyczny
przyktad ramki. Widzimy tu peknigcie obok.
spoiny, wykonanej ?e zwiekszeniem przekro-
ju, lecz bez zastosowania niezbednych $rod-
kéw ostroznosci, t j. wedlug terminologii
warsztatowej ,,na zimno".

Jakiez Srodki trzeba zastosowal, aby unik-
na¢ szkodliwych skutkéw skurczu i braku
ciggliwosci zeliwa w stanie gorgcym?

Rys. 6.
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Radykalnym S$rodkiem jest nagrzanie ca.-
tego przedmiotu. Jesli wszystkie czesci przed-
‘miotu bgda ogrzane do tej samej tempera-
tury i przedmiot bedzie stygl rownomiernie,
naprezenia skurczowe nie wystapig. Jesli
to jest mozliwe, nalezy przed rozpoczeciem
spawania zastosowaé¢ miejscowe podgrzanie,
lub ucisk mechaniczny w ‘ten sposob, aby
przesuniecie innyck cze$ci przedmiotu dzia-
talo w kierunku odwrotnym do kierunku
dziatania skurczu. Przerywajac to podgrze.
wanie lub nacisk mechaniczny w chwili, gdy
po spawaniu zaczyna sie skurcz, pozwalamy
materiatlowi odksztalci¢ sie w tym kierunkuy,
w jakim dzialaja napigcia.

Przy przedmiotach posiadajacych pewng
sprezystos¢ mozna zastgpi¢ podgrzewanie
dziataniem klinow lub podnos$nikéw. Np. aze.
by naprawi¢ pekniete kolo zamachowe, na-
lezy nieco rozsunaé brzegi pegknigcia za po.
mocag podno$nika, opartego o dwa ramiona.

W wypadku przedmiotéw sztywnych i cigz-
kich stosuje sie zawsze podgrzewanie
w miejscach odpow1edmo wyznaczonych

Przypuscmy, e mamy naprawié rame pek-
mqtq w miejscu A (rys. 6) Azeby zréwno-
wazyé skurcz samej spoiny, a takze miejsc
przyleglych nalezy podgrzac rame do czer.
wonosci w. miejscach B i C na takiej dlugo-
$ci, na ]ak1ej przypuszczalnie bedzie nagrza.
na czes¢ A, o cpowodu]e rozsuniecie s1e;
szczeliny. Podgrzewanie powinno trwaé¢ w cig.-

Inz.-mech. ZY GMUNT DOBROWOLSKI

gu calego czasu wykonywania spoiny, tak
by wszystkie trzy czesci stygly jednoczesnie.

B C.

266278

Rys. 7.

Naprawe kola zamachowego - przedstawio.-

‘nego na rys. 7 przeprowadzono w podobny

sposéb. Dobry wynik jest zapewniony, o ile
postapimy, jak w opisanym wyzZej wypadku
ramki, tj. jesli dzieki rozszerzeniu sie me.
talu przez podgrzanie wywolamy powigksze-
nie odlegto$ci pomiedzy krawedziami pek-
niecia A. Podgrzewanie nalezy ‘przeprowa-
dzi¢ w miejscach B i C.

Powyzsze, elementarne objasnienia i przy-
klady daja wskazowki, jak nalezy postgpo-
waé¢ w innych wypadkach napraw przed.
miotéw zeliwnych przy pomocy spawarnia..

{c. d. n.).

t ACZENIE SWORZNI | SRUB ZA POMOCA ZGRZEWANIA

w konstru_kcja.ch kotléw, maszyn, pojazdow,
statkéw, budowli i t. p.-czgsto zachodzi wy.
padek, ze na $ciance stalowej plaskle] lub
cylindrycznej trzeba umocowaé sworzein,
gtadk1 lub gw1ntowany, w celu dolaczenia
innej czesci konstrukcji. Normalnie, jezeli
§cianka jest dosta'teczne] gruboéci w.stosunku
do $rednicy sworznia, mozna sworzen osadzi¢
na gwint; mozna rowniez nagwmtowany ko-
lek przepusci¢ na drugq strone i koniec roz.
klepaé, jezeli dostep nie jest utrudniony.

Daleko mniej kosziowne jest laczenie za
pomocy spawania lukowego, spoing pachwi-

2352la7-R1

Rys. 1. Polaczenie spawane S — s'poma pachwinowa,
wykonana za pomoca spawania lukowégo lub
acetylznowego. .

nowg (rys. 1), jednak utrzymanie sworznia
w polozeniu dokladnie prostopadlym stanowi
w tym wypadku powazng trudnos¢.

Sposérod wszystkich mozliwych sposobéw
wykonania tak1ego polaczenia zgrzewanie
oporowe moze da¢ niewatpliwie najlepsze
wyniki.

Laczenie sworznia do pow1erzchm plytki
za pomoca zgrzewania oporowego mozna wy-
konaé w sposéb przedstawiony na rys. 2.
Sworzenh i ptytka sg zaci$niete miedzy elek-
trodami A i B zgrzewarki; elektroda A — nie.
ruchoma, stuzy za oparcie, a elektroda B ru-
choma, ustala polozenie i dociska swo:rzeﬁ.

Gdy poprzez elektrody i sworzen pize-
puszcza sig¢ prad o niskim napieciu i wysokim-
natezeniu, wywierajgc jednocze$nie nacisk,
to wskutek oporu na powierzchniach styku P
nastepuje silne zagrzanie sie metalu. Gdy
obie powierzchnie styku wskutek nagrzania
przechodza w stan ciastowaty, uzyskuje sig
polaczenie za pomoca silnego docisku. Po .
ostygnieciu sworzen i plytka tworza jedna
catosé. Sposob ten nosi nazwg oporowega

) zgrzewama ZW(II'CIOWEgO
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Zgrzewanie oporowe zwarciowe wymaga
doktadnego dopasowania obu powierzchni
styku i czystosci powierzchni.

Jezeli powierzchnie tgczone posiadajg nie-
rownosci lub pokryte sg tlenkami, polaczenie
bedzie niepewne i na jego wytrzymatos¢
liczy¢ nie mozna.

Rys. 2. Schemat zgrzewania oparowego zwarciowego
sworznia do pityty. P — powierzchnia zgrzewana,
A — elektroda stata, B —' elefibroda ruchoma,

T — transformator!.

Dlatego zwarciowe zgrzewanie oporowe nie
znajduje szerokiego zastosowania i zostato
wyparte przez zgrzewanie iskrowe.

Przy zgrzewaniu iskrowym oba konce ta-
czone s zblizane i oddalane od siebie kilkaw
krotnie w ten spos6b, aby wywotaé jarzenie
sie tuku miedzy nimi. Jezeli powierzchnie sg
nieréwne, tuki przeskakuja pomiedzy pun-
ktami szczytowymi, stapiajac je i wyréwnu-
jac tym sposobem powierzchnie styku. Za
kazdym zblizeniem prad przeptywa przez co-
raz to wiekszg cze$¢ powierzchni, a gdy na.
tezenie pradu osiagnie z gory ustalong war-
tos¢, ktéra wskazuje, ze metal topi sie na
catej powierzchni, woéwczas automatycznie
nastepuje doci$niecie obu koncéw do siebie,
przy tym stopione tlenki i metal zostaja wy-
ciSniete na zewnatrz. Polgczenie obu po-
wierzchni odbywa sie réwniez w stanie cia-
stowatym, jak przy zgrzewaniu zwarciowym.

Sposob ten, aczkolwiek w formie nieco
zmodyfikowanej, zostal przyjety przez jedng
z firm angielskich za podstawe przy opraco-
waniu recznego przyrzadu do zgrzewania
sworzni z ptytami.

Przyrzad tego rodzaju musi
nastepujacym warunkom:

a) Sworzen musi by¢ ustawiony w poto-

zeniu doktadnie prostopadtym do piyty.

b) Polgczenie musi wystepowaé na calej
powierzchni i posiada¢ wytrzymatosé
rowng  przynajmniej  wytrzymatosci
sworznia.

€) Operacja musi odbywaé sie szybko.

d) Przyrzad musi byé tak prosty, aby
mogt nim operowac robotnik niewykwa-
lifikowany-

€) Przyrzad powinien posiada¢ silng bu-
dowe, a jednoczesnie 'by¢ tatwo prze-
nosny.

odpowiadaé
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Zgrzewarka, odpowiadajgca tym warunkom,
wraz z cze$ciami wymiennymi, jest przedsta-
wiona na rys. 3.

Zgrzewarka ma ksztait pistoletu. Trzy pod-
pérki zapewniajg zgrzewarce wilasciwe usta-
wienie w stosunku do powierzchni, na ktérej
ma by¢ umocowany sworzen. Sworzen zamo-
cowuje sie w zgrzewarce za pomocg odpo-
wiedniego uchwytu; szereg wymiennych u-
chwytoéw, dla réznych $rednic sworzni ilu-
struje rys. 3. Po naci$nieciu spustu sprezyna
dociska sworzen do ptyty i jednoczesnie przez
sworzen i ptyte przeptywa prad o duzym na-
tezeniu.

Rys. 3. Zgrzewarka .pistoletowa, typu ,Enighsh Electric®,
wraz z czesciami wymiennymi uchwytu, dla sworzni
roznych Srednic.

Na rys. 4 widzimy sworznie A, przygoto-
wane do Zgrzewania. Na czotowej powierzch-
ni posiadajg one niewielkie czopki.

Na poczatku procesu zgrzewania, sworzen
dotyka powierzchni przedmiotu tylko czop-
kiem, a miedzy resztg powierzchni czotowej
sworznia i powierzchnig przedmiotu jest
wolna przestrzen. Gdy przez sworzen prze-
ptywa prad, lczopek idie topi, a miedzy

Rys. 4. A — sworznie .stalowie i mosiezne z noskami
na koncu, ktore ulegajg stopieniu podczas operacji
zgrzewania. B — wzory roznej wielkosci sworzni!
potaczonych z plyta za pomocg zgrzewarki pistole-
towej. C — wzory sworzni potaczonych z powierz-
chnig cylindrycznag. D — formy z materiatu izolacyj-
nego dla metalu wycisnigtego wraz z tlenkami! iz pomie-
dzy powierzchni' tgczonych. <
369
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powierzchniami sworznia i plyty tworzy sie
tuk elektryczny-

Rys. 5. Schemat urzgdzenia do zgrzewania,. Z — zgrze-
warka. S — sworzen, C — cze$¢ do ktérej sworzen ma
by¢ dotaczony. F -= forma dla wycisnietego ptynnego
metalu i tlenkéw. T — transformator pobierajgcy prad
z sieci. P — prostownik. R — regulator pradu i przy-
rzad' sterowniczy. O *— obwod pradiu sfalegov

Po stopieniu czopka nacisk na sworzen
powoduje wycisniecie nadtopionego metalu
i tlenkéw na zewnatrz i uzyskane w ten spo>
s6b potaczenie jest pewne. U podstawy
szworznia tworzy sie z wycisnietego metalu
zgrubienie w ksztatcie pierscienia.

Aby wywigzane ciepto mozliwie catkowicie
wyzyska¢, a jednocze$nie nadaé¢ zgrubieniu
regularny ksztalt, sworzen podczas zgrzewania
znajduje sie w pierscieniowej ostonie z ma-
teriatu izolacyjnego. Ostony tego rodzaju po-
kazane sg pod D na rys. 4.

Opisany spos6b zgrzewania jest zgrzewa-
niem iskrowym, ktorego charakterystyczng
cecha jest nadtapianie powierzchni tgczonych,
a nastepnie wyciskanie na zewnatrz potacze-
nia metalu stopionego. Dlatego nie mozemy
nazwaé¢ tego sposobu #aczenia spawaniem,
gdyz cechag charakterystyczng spawania jest
taczenie sie metalu w stanie ptynnym, bez
nacisku.

Bytoby falszywe przypuszczaé, ze pierscien
metalu u podstawy sworznia stanowi element
taczacy. Metal w tym pierscieniu zawiera duzo
tlenkéw,, usunietych z powierzchni sworznia
i ptyty i dlatego na jego wytrzymatos¢ liczy¢
nie mozna. Natomiast mozna mieé¢ pewnos¢,
Ze polaczenie ha catej powierzchni styku
sworznia z ptyta jest mocne.

Operacja zgrzewania sktada sie wiec z Kil-
ku faz:

1) ~docisniecie sworznia, wigczenie pradu,

2) stopienie czopka i nadtopienie powierz-
chni; w tej fazie sworzen stopniowo
zbliza sie do powierzchni,

3) sworzenn osiada na powierzchni ptytki,
prad osiaga maximum natezenia; metal
ptynny pochodzacy ze stopionego czopka
wraz z metalem pltynnym i pltynnymi
tlenkami pochodzgcymi z nadtopionych
ppwierzchni, wyciSniete zostajg na
zewnatrz;
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4) prad zostaje przerwany, zastyga zgrze-
ina oraz metal wycisniety do formy
utworzonej przez pierscien izolacyjny;

5) ponadto wyzarza sie zgrzeine, prze-
puszczajgc przez nig prad o odpowied-
nim natezeniu, przez dokladnie ustalony
przeciag czasu.

Rys. 6. Urzadzenia do zgrzewania grubszych sworzni.

Podczas catej operacji, ktéra trwa krocej
niz 1 sek., natezenie pragdu musi by¢é dokiad-
nie regulowane, aby czopek zostat catkowicie
stopiony, a topienie na powierzchni nie prze-
kroczyto bardzo cieniutkiej warstewki, przy
jednoczesnym ogrzaniu dalszych warstw do
temperatury odpowiedniej do dokladnego
zgrzania obu czesci- Przebieg zmian nate-
zenia pradu jest dokladnie ustalony za pomo-
cg prob, a nastepnie specjalne przyrzady
samoczynnie ten przebieg reguluja.

W danym wypadku przez nacisniecie spustu
u rekojesci zgrzewarki zostaje uruchomiony

Rys. 7. Mniejsze urzadzenie do zgrzewania cienszych
sworzni umieszczone w jednej skrzyni.
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maty silniczek elektryczny, napedzajacy wat
rozrzadczy z krzywkami, za pomocg ktorych
nastepuje wigczanie, wylgczanie i regulowa-
nie ipradlu. Przyrzad sterujgcy nastawia sie
uprzednio na dang S$rednice sworznia.

Urzadzenie elektryczne dostarczajgce prad
do zgrzewarki skiada sie z transformatora,
ktory przetwarza prad sieci na prad zmien-
ny niskiego napiecia oraz prostownika, kto-
ry ten prad przetwarza z kolei na prad jed-
nokierunkowy.

Schemat instalacji przedstawiony jest na

rys. 5.
Prad staly przedstawia te zalete, ze mozna
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nim zgrzewa¢ réwniez sworznie miedziane
i mosiezne.

Jako transformator moze byé stosowany
transformator uzywany do spawania tukowe-
go odpowiedniej mocy. Na rys. 6 widzimy
tego rodzaju spawalnice 300-amperowg o bar-
dzo wielkiej mocy (na 6 spawaczy) obok
prostownika i przyrzadu sterowniczego. Urza-
dzenie tego rodzaju pozwala na taczenie
sworzni duzej $rednicy. W wypadku malej
instalacji, do zgrzewania sworzni do 10 mm
Srednicy, wszystkie czesci: transformator,
prostownik i przyrzad sterowniczy sg umiesz-
czone w jedhej skrzyni (rys. 7).

ROZWOJ SPAWALNICTWA W USA

Bardzo ciekawe dane zostaty opublikowane wlczaso-
pismie ,The Welding Engineer® w zeszycie kwietnio-
wym 1947 r.,, o rozwoju spawalnictwa w czasie wojny
i jego stanie obecnym w Stanach Zjednoczonych Am.
P6in.  Najlepsza ilustracjg tego, ze ogromny rozwdj
spawalnictwa w czasie wojny me byt spowodowany je-
dynie wzrostem ogolnej produkcji, ale takze zwieksze-
niem zastosowan spawalnictwa, stuza ponizej podane

wykresy.

1939 40 41 4? 43 44 45  46nA

Rys. 1 Przebieg zmiany wartosci produkcji w Stanach

Zjednoczonych w latach 1939 do 1945. A — produkcja

materiatdw i sprzetu spawalniczego. B —mogélna pro-

dukcja przemystowa (Wartos$¢ produkcji wi 1939 r. przy-
jeto réwna 100)

Klrzywa A (rys. 1) wskazuje warto$¢ produkcji w dzie-
dzinie spawalnictwa w latach 1939—45 w poréwnaniu
z produkcjg z r. 1939, ktérg przyjeto za 100. Widzimy,
ze w roku szczytowego rozwoju (1944) produkcja sprze-
tu i materiatéw spawalniczych przewyzszata 5,5-krot-
nie produkcje z r. 1939. Krzywa B pokazuje, ze ogdlna
produkcja calego przemystu amerykanskiego wzrosta
tylko 2,3 razy w stosunku do 1939 r. Swiadczy to o wiel-
kich postepach spawania, osiagnietych w tym czasie;
te postepy sa trwate, gdyz po wojuie, wir. 1946 obroty
urzgdzeniami i materiatami spawalniczymi sa jeszcze
3,3 razy wieksze niz w r. 1939, podczas gdy wskaznik
ogolnej.,produkcji wynosi juz tylko 1,7.

Wida¢ z tych cyfr, ze po zakonczeniu wojny produk-
cja materiatow. i sprzetu dlla spawalnictwa spadla mu'ej,
niz produkcjg ogolna.

Jak wyglada sytuacja w poszczegdlnych, dziedzinach
spawa(nictwa, wskazuje wykres (rys. 2). Podano na

nim udziat procentowy wartosci poszczegoélnych arty-
kutéw sprzedanych w r. 1946, przyjmujac wartos¢ cat-
kowitego obrotu w tej dziedzinie réwna 100. Spawanie
tukowe obejmujie 32,6% catego obrotu (urzadzenia

Urzadzenia do spawania tukoweyo

Elektrody

Acetylen
Urzadzeniado spawania acetylenowego

Druty da spawania acetylenowego

Urzadzenia do zgrzewania elektrycznego

Razem 100%

Rys. 2. Procentowy udziat wartosci poszczeg6lnych
materiatow i sprzetu Wawalniczego w f}g%‘mku do cat-
kowitej produkcji tyC artykutow w w r. 1946.

11,5%, elektrody 18,2%, przybory 2,9%), spawanie
acetylenowe i procesy pokrewne — 55% (tlen 26%, ace-
tylen 20,4%, urzadzenia 6,9%, druty 1,7%), wreszcie
zgrzewanie elektryczne (oporowe) 12,4%. Charaktery-
styczne jest, ze sprzedaz tlenu i acetylenu stanowi pra-
wie potowe (46,4%) wartosci catego obrotu ,w przemy-
$le pracujgcym dla spawania; nastepne miejsce zajmu-
ja elektrody (18,2%), a urzadzenia do zgrzewania
%

Rys. 3. Przebieg zmiany iloSci wytworzonego tleniu

(krzywa T), acetylenu A oraz elektrod do spawania

lulkowego E w USA w latach 1939 — 1946. (lles¢ produ-
kowana w r. 1939 przyjeto réwng 100).
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(pun'dtowego { stykowegd) stanowia wraz z urzadze-
niami do spawania lukowzgo prawie 23% caltez) obrotu
($cisle 23,9%). Swiadczy to, ze przomystami najbar-
dziej za'nteresowanymi w produkcji dla spawalnictwa
jest przemys! gazéw technicznych (w ok. 50%), prze-
mysl elektrotechniczay (w ok. 23%) i przemysl hutni-
czy (w ok. 25%).

Wreszeie rys. 3 obrazuje pirdwnaniz miedzy wzro-
stem zastosowani spawania fukowsagdy i spawania ace-
tylenowego wraz z procesami pokrewnymi (ciecie, har-
towanie powierzchniowa. itp.). Z jedazj strony mamy
wzrost ilo§ciowy elektrod (krzywa E) z drugiej stro-
ny — acetylen i tlan (krzywa A i T). W.dzimy z prze-
biegu krzywych, Ze w okresiz woiennym zastosowanie
spawania lukowszgo wzrastato szybzizj, niz zastosowa-
n‘a techniki gazowej (wzrost 7-krotay prodiak:ii elek-
trod w r. 1943 w: poréwnaniu do r, 1939, przy 5 krotnym
wzrodcie produkcji flenu [ acetylznu). Po wojnie jednak
w r. 1946-ym produkcja elektrod i tlanu stoi na jednym
poziomie w stesunku do r. 1939 i wynosi ok. 239% pro-
dukcji przedwojennzj, a wiec spawanie lukdws nie zy-
skalo wiecej, niz spawanie i ciecie acstylenywe,

Ciekawe, z= do r. 1942, wzrost produkcji tlenu i ace-
tylanu jest identvezny, nastepiie d> 1944 rokua produk-
cja acetylenn wzrasta slabiej, co dowodzi, Ze w najgo-

POSTEPY SPAWANIA

Postepy spawana w przemy$le brytyiskim sg zwia-
zane z rozwoiem lastytutu Spawania, ktéry zostal zato-
zony w r. 1923. Posiada on -obecnie 5.000 czlonkdw. -

Zadania Instytutu mozna stre§cié w nastepujacych
stowach:

a) iniciowaé badania zbiorowe nad zagaduieniami spa-
wania, naukowym. i praktycznymi, wspdlidzialaé
w zastosowaniu wynikéw tych badan w przemysSle
przez utrzymanie bliskich i stalych kontaktow mie-
dizy przemystem, a laboratorium badawczymrr Insty-
tutu; .
prowadzié staly o$rodek informacyiny, zasilany
wszelka dokumentacja z dziedz'ny badan i praktyki;
ustalaé¢ normy i przepisy dla szkolenia spawaczy
i technikéw, oraz staraé sie o to, aby spawalnictwo
bylo wyktadane na wszelkich stopniach wyksztat-
cenia technicznego;
wspdldzialaé przy opracowywanitt przepisow
i morm, dotyczacych konstrukcyj spawanycel, do-
kladajac staraf, aby kontrola spawania byla opar-
ta na naukxovgych zasadach oraz do$wiadczeniu
praktycznym,

Badania naukowe byly zawsze najwieksza troska
‘brytyiskiego Instytutn Spawania do tego stopnia, zZe

b

¢

~—

d

~

retszym czasie woisnnym cigcie musialo odgrywad
w techn'ce gazowej najwicksza role. Po wojnie jednak
spadek produkcji acetylenu rozpuszczonzzdy jest nizco
slabszy niz tlenu, co zapewnz ma swz zrodio w wiek-
szej dogodnosdci stosowania acstylenu rozpuszczonego,
niz acetylenu z wytwornicy, a moze na to sie zlozyly
réwniez przyczyny ekoiramiczne (spidzk ceny acety-
Jenu rozpuszczona2gd> w zwiazku ze zwiekszenjem pro-
dlukeji).

Cyiry te sa dla nas cenne, jako wskazdiwki, w jakim
kierunku idzie rozwdj .spawalnictwa w najbardziej
uprzemyslowionych krajach i jak wielkie znaczenie
posiadalo spawanie w czasie wojny.

Dane amerykanske daja odpowizdZz rdwniez na
pytanie, czy plomiefi gazowy, wob2ac wielkich pastepdw
zastosowania elektryczno$ci, jako Zrédla cizpla w spa-
walnictwie, ma jeszcze przyszio$d przed soba. 127 mi-
lionéw dolaréw obrotu przamystu tlznowd - acetyleno-
wego, przy 224 milionach calkowitego obrotu przemy-
shu pracujacego na potrzsby spawalnictwa, wskaznje,
2e z kazdego dolara wydanzg>y przzz spawalaikdw 556
centéw przechodzi do fabry¥ tlenu i acetylami; a wige
nie zmierzch, als raczsj rozkwit tzchaiki acztylenowo-
tlenowej jest cecha obzcne2ga spawalnictwa.

Z. D.

W WIELKIE) BRYTANII

ostafnio oddzielita sie od Instytutuy osobna ‘nstytucia
pod nazwa Brytyiskie Stowarzyszenie Badaft Spawal-
niczych (British Welding Research Association), ktére
jest jednym z unajzywie} pracujacych naukowych orga-
nizacji w Zjednoczonym Krélestwie. Oczywiscie Stowa-
rzyszenie Badan jest w bardzo $cislym kiontakcie z In-
stytutem Spawania.

W dziedzinie propagandy spawalnictwa i jako o$ro-
dek informacyiny, Instytut oddal wielkie ustugi.

Glowny jego ongan ,,Transactions of the Institute of
Welding* . publikowany jest co 2 miesiace, a wkrdtce
ma staé sie miesiecznikiem.

Podrecznik ostatnio wydany przez Instytut, a mia-
nowicie: ,Handbook for Welded Structural Steclwork®,
traktuje o zastosowaniu spawania w konstrukcijach sta-
lowych i jest wzorem dla tego rodzaju wydawnictw.
Trzy tysiace egzemplarzy sprzedano jeszcze przed
cpublikowaniem tego wydawnictwa, Ostatnio nowe wy-
danie, calkowicie przejrzane, opudcito prase.

Biblioteka Instytutu posiada jedna z najbardz’ej kom-
pletnych bibliografii dotyczacych spawania w Eurcpie.
oraz bogaty zb.6r dziel i czasop'sm spawalniczych,

Instytut, ktérego siedziba jest w Londynig, posiada
w calzj Anglii 20 oddzialéw.

The Welding Journal, Marzec 1947.

MALE SPAWALNICE tUKOWE

Jedna z najwiekszych firm amerykanskich, Westing-
house Electric Corp., wypuscila ostatnio szercg malych
spawalnic na natezenia: 130, 160 i 180 amp. Kazda z tych
spawalnic posiada 20 stopni reguiacii, od 20 amp. do ma-
ximum _wskazanego wyzej. Napiecie do zajarzania fuku
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(przy otwartym obwodzie) wynosi:
elektrod' 65 V, a dla grubszych 50 V.
Za pomoca tych spawalnic modzna spawaé bardzo
cienkie blachy, ktore dotychozas spawano wylgcznie
palnikiem acetylenowym.
The Welding Journal, Marzec 1947,

dla cfefiszych
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InZ..mech. ZYGMUNT DOBROWOLSKI

SPAWALNICTWO

- Spawalnictwo jest to dzial technologii, obej-
mujacy procesy trwatego laczenia metali przez
deprowadzenie ciepla do miejsca laczenia,
a mianowicie: zgrzewanie, spawanie i luto.
wanie craz procesy pokrewne, jak: natapianie,
metalizowanie natryskowe, utwardzanie plo-
mieniowe, cigcie gazowe, elektryczne i t. p.,
do ktérych stosowane sg te same Zrédia ciepta
(ptomien gazowy, tuk elektryczny) i te same
urzadzenia, co do gpawania.

Klasyfikacja procesoéw technologicznych, za.
liczanych do spawalnictwa, przedstawiona jest
na tablicy I.

TABLICA 1

Klasyfikacja procesow spawalniczych  pokrewnych

0 ogntskowe
przy elektryczne,
stosowaniy o——o zgrzewante cporowe
: naciskv gazowe
{qczem'e lermitowe
] tukowe
metalf spa wanle< qazowe
termitowe
sfosawanza y N
Ul OSPU warnie
nacisky [uz‘owanze twarde
mlekkie
Spawalnictwo f e
natapianie<__ A
metalizowanie’
/ natryskowe
uvtwardzonie
procesy ,é/ —° plomieniowe
pakrewne
spawaniu Zuszczanie
2qorzeling

gazawe
crptiges——-—o lukowo-qil
tukowe

Y .
o rozne 364/a7-11

I. PROCESY BACZENIA METALI
ZA POMOCA CIEPLA

1, chzeme metali za pomoca c1epla chej-
muje 3 zdsadnicze rodzaje procesOw: zgrze.
wanije, spawanie i lutowanie.

Charakterystyczne cechy tych grup sg ze.
stawione w tablicy IL

2. Zgrzewanie polega 'na laczeniu metali
przez dcoprowadzenie ciepta do zlgcza, bez
spoiwa, przy réwnoczesnym zastoscwaniu na-
cisku.

Normalnie, podczas zgrzewania, czedci 1a-
czone s3 doprowadzone miejscowo do stanu
ciastcwatego; na powierzchniach igczonych
- mogg sie tworzy¢ cienkie warstwy stopionego

metalu, ktéry jednak w momencie {qczema
zo;»ta]e wycisniety na zewnatrz.

Doprewadzenie metalu do stanu ciastowatego
nie jest warunkiem niezbednym do otrzyma-
nia zlgcza. Wystarcza przy odpowiednim na-
cisku, ogrza¢ czesci tgczone do ‘temperatury,
przy ktdrej czasteczki metalu na obu po-
wierzchniach }aczonych przenikajg sie wza-
jemnie wskutek dyfuzji, a wystepujaca jedno-
czesnie rekrystalizacja metalu powoduje zu.
pelny zanik granicy miedzy czeSciami laczo-
‘nymi. Dla stali zwyklej najnizsza tempera-
tura, ‘przy kiorej moze nastapi¢ zgrzewanie
lezy ok. 500° ponizej temperatury topliwosci,
a wiec zgrzewanie w tym wypadku odbywa
sie w stanie statlym; nacisk jednak musi by¢
znacznie wiekszy, niz przy zgrzewaniu w tem-
peraturze ciastowatosci.

Pcniewaz przy zgrzewaniu nie wprowadza
sie metalu obcego, zlacze pcsxada wysoki sto-
pien jednorcdnosci. :

Jezeli przez zabiegi termiczne (np. normali.
zowanie) przywréci sie polaczeniu strukture
metalu rodzimego, $lady l!aczenia mmikaja
i przedmiot staje sig jednolity.

Zgrzewanie wiec przedstawia najbardziej
doskonaly sposob laczenia metali za pomoca
ciepla.

3. Spawan‘e i lutowanie odbywa sig bez
nacisku z zewnatrz.

Réznica miedzy spawaniem i lutowaniem
polega na tym, ze ziqcze -spawane prW:.ta]e
przez miejscowe stapianie metalu obu czesci
zetknlqtych bez dodania lub z dodaniem
spoiwa, zblizonego skladem do metalu rodzi-

TABLICA TI
Nacisk | Stan me- ]
r7ez talu w '
Rodzaj :Sraso— mejseu Jedno- .
o . rodnesé | Spoiwo
procesu | wanielub | liczenia 2t
zlacza
uderze- | podczas
nie) procesu |
|
Zgrze- zawsze ciasto- jedne- | nie sto-
wanie stoso- waty rodne sowane
wany :
o
Spawa- | nie sto- plynny zblizone ; najcze-
nie sowany do jedno- i sciej sto-
rodnego = sowane
Lutowa- | nie sto- | staly -iniejednm zawsze
nie sowany rodne | stoso-
‘ | 7 wane
i !
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mego, natomiast przy lutowaniu czesci taczone
pozostaja w stanie statym, a spoiwo (lutowie),
tatwiej topliwe, niz metal rodzimy, wypelnia
w stanie stopionym . szczeline miedzy po-
wierzchniami lgczonymi. Polqczenie Iutowane
uzyskuje sie dzieki przyczepnosci metalu ro-
dzimego i lutu, nie tworzgcych stopu w tem-
peraturze topienia lutu. O ile zatem zgrze-
wanie i spawanie ma na celu uzyskanie zlg-
cza jak najbardziej jednorodnego, to nie-
jednorodno$é zlacza lutowanego wynika juz
Z samego procesu.

Najbardziej wiec charakterystycznymi ce-
chami tych trzech rodzajéw laczenia metali
za pomocg ciepla sa: dla zgrzewania — nacisk,
dla spawania — topienie metalu rodzimego,
dla lutowania zas — niejednorodnodé zlgcza.

A. KLASYFIKACJA. METOD ZGRZEWANIA
I SPAWANIA

Pierwsza podstawa . podzialu procesow
zgrzewania i ¢pawania na pcszczegolne meto-
dy jest Zrédlo ciepta (Tablica I).

-Zasadniczo stosowane s3g cztery rodzaje
zrodet ciepla: v

1) Ognisko kuzienne, w ktorym cieplo
uzyskuje sie przez spalanie koksu, wegla ka-
miennego lub wegla drzewnego.
 Zastosowania: zgrzewanie ogniskowe (wy-
chodzace juz z uzycia).

2) Ptomien gazowy, uzyskany przez spala-
nie mieszanki gazu palnego, lub mieszanki
paliwa plynnego z powietrzem lub tlenem.
Najwyzsza temperature posiada plomien ace-
tylencwo-tlenow'y.

Zastosowania: zgrzewanie i spawanie ga.
zowe.

3) Energia elektryczna, przy przeplywie
pradu o niskim napieciu i duzym natezeniu,
ktora wskutek oporu na styku czes$ci laczo-
nych, albo w liku elektrycznym, przetwarza
sie na cieplo.

Zastospwania: zgrrewanie elektryczne opo-
rowe, spawanie tukowe,

4} Reakcja chemiczna, zachodzaca sponta-
nicznie przy miejscowym podgrzaniu za po-
moca termitu (mieszaniny ghdwnie tlenku ze-
laza i aluminium w proszku), ktérej wynikiem
jest plynne zelazo i tlenek aluminium w
postaci zuzla, . z jednoczesnym wzrostem
temperatury produktow reakcji do ok. 3000°

Zastosowania: spawanie termitowe, gdy
otrzymane z reakcji zelazo stuzy jako spoiwo;
zgrzewanie termitowe, gdy mprodukty reakcji
shuzg tylko do zagrzania miejscowego czesci
tgczonych, a polaczenie otrzymuje sie przez
sprasowanie.

B. KLASYFIKACJA METOD LUTOWANIA

Pierwsza podstawa pcdzialu Iutowania na
poszczegodlne metody jest rodzaj Iutowia.

Rozréznia sie lutowanie twarde (lutowiem
o ‘temperaturze topliwosci powyzeji 6009)
i lutowanie miekkie (ponizej 6009).

Lutowdnie twarde, przy ktérym stosujemy
palnik acetylenowc-tlenowy, a zlgcza majg
ksztatt ztgcz spawanych, nazywa sie potocz.
nie luto-spawaniem1).

II. PROCESY POKREWNE SPAWANIU

Procesy pokrewne spawaniu cbejmuja:
1) natapianie, 2) meializowanie natryskowe,
3) utwardzanie plomieniowe, 4) zluszczanie
zgorzeliny, 5) ciecie i 6) procesy rézne mniej-
$Zego znaczehia,

1. Natapianie polega na ukladaniu na po-
wierzchni przedmiotu metalowego warstwy
metalu stopionego technika spawania lub lu-
towania.

Zaleznie cd zrodla ciepla rozréznia sie na-
fapianie: a) gazowe (najczesciej acetylenowo-
tlenowe) i b) tukowe.

2. Metalizowanie nalryskowe polega na
pokrywaniu przedmictu metalem roztopionym
i przeniesionym na przedmiot przez strumien
sprezonego powietrza.

Z pomiedzy r1réinych metod metalizowania
natryskowego, prakiyczne znaczenie posiada
jedynie metalizowanie natryskowe acetyle.
nowe-tlencwe,

3) Utwardzanie plomieniowe stosowane jest
do tych .rodzajow stali i zeliwa, ktoére posia.
daja wlasnos$¢ hartowania sie.

Przez cgrzanie . plcmieniem acetylenowo-
tlencwym przedmiotu na powierzchni, do
temperatury hartowania i nagle ostudzenie
osiaga sie znacznz podwyzszenie twardosci
tylko w warstwie zewnetrznej.

4. Ziuszczanie plomieniem acetylenowym
powierzchni przedmiotéw stalowych ze zgo-
rzeliny polega na przesuwaniu wzdluz po.
wierzchni wieloptomiennego palnika; wsku-
tek réoznicy we wspotczynnikach rozszerzalno.
Sci zgorzelina kruszy sie i odpada.

5. Ciecie jest procesem obrobki metali,
w ktéorym metal przeznaczony do usunigcia
jest spalany lub stapiany lub czZe$ciowo spa-
lany i czesciowo stapiany. Operacja zblizong
do ciecia jest obrébka przez ztobienie.

Istnieja zasadniczo dwie metody cigcia:
1) ciecie gazowe (tlenowe) i 2) ciecie lukowe.

Przy cieciu tlenowym metal jest usuwany
gtéwnie przez spalanie 'w strumieniu tlenu,
przy cieciu za$ lukowym — przez wytapianie.

Stosuje sie rowniez cigcie tukowo.tlenowe,

1y Nazwa handlowa, mnielogiczna; termfny ana-
logiczne (soudobrasure, Lotschweissen, bronze wel-
ding), stosowane 1§ réwniez w jezykach obcych.
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w kitorym luk podgrzewa metal do tempera-
ratury spalania. '

Ciecie tlenowe i lukowo-tlenowe znajduje
zastosowanie do ciecia metali pod woda.

Stosowanie innych reakcyj chemicznych,
zastepujacych utlenianie przy cieciu chemicz-
nym metali, cdpornych na dzialanie tlenu,
jest dopiero w zaczatku.

Prof. inz. MICHAE BROSZKO

6. Rozne zastosowania.

Plomien acetylenowy znajduje ponadto za-
stosowanie do ogrzewania przy kuciu, gieciuy,
hartcwaniu, .cdpuszczaniu i t. p.

Spawalnictwo obejmuje réwniez Igczenie
przez doprowadzenie ciepla innych — poza
metalami — materialéw, jak masy plastyczne,
szklo, itd.

TURBINY WODNE

(dokoriczenie)

Oprb6cz podwyzszania szybkobieznosci jed-
nostek hydromotorycznych za pomoca dziele-
nia doptywajacej do silnika wody na kilka
wirnikow, stosuje sie w budownictwie turbin
Peltona takze, prowadzace do tego samego
celu, dzielenie natryskujgcej ten sam wir-
nik wody na kilka kierownic (dysz). Na ry-
sunku 34 przedstawiono turbine Peliona
zlozong z jednego wirnika zasilanego z dwu
dysz. Wyroznik szybkobieznos$ci ( ns )ur tur-
biny Peltona, zlozonej z w osadzonych na
tym samym wale wirnikéw, z ktérych kazdy
jest natryskiwany z k dysz, pozostaje z wy-
roznikiem n. jednowirnikowego i jednody-
szowego silnika, wchodzacego w sklad tej
ztozonej jednostki hydromotorycznej, w zwiaz-
ku okreslonym réwnaniem

. z(ilo)ik (an)wh_:
W=y V mym

n, WhN,
- VH HYH =V wk.n,,

w ktérvm n, oraz N» oznaczaja wielkosci
przynalezne do jednowirnikowej turbiny za-
silanej z jednej dyszy. Przy w = 2, kK = 3,
oraz ns = 40 jest zatem (7% Jur = V6 .40 =
98. Przez stosowanie wielowirnikowych i wie-
lodyszowych turbin Peltona mozna wobec
tego nietylko wypelié¢ luke istniejgca miedzy
wyréznikiem skrajnie szybkobieznej jednowir-
nikowej i jednodyszowej turbiny Peltona
(ns = 40) a wyroznikiem skrajnie wolnobiez’
nej jednowirnikowej turbiny Francisa (n, =
= 50), ale ponad to unikng¢ w ogdle stosowa-
nia pierwszej i drugiej serii Francisowskich
‘turbin wolnobieznych, posiadajgcych nizsze
wspotczynniki mocy uzytecznej niz turbiny
Peltona o tym samym wyrézniku szybkobiez-
nodci i tej samej mocy.

Gloéwna zalete seryjnego systemu stanowi
mozno$¢ wyznaczania z wielka dokladno-
Scia  wspélezynnik6w  mocy  uzytecznej
wszystkich turbin wchodzacych w sktad serii
na podstawie wyniku pomiaréw, przeprowa-
dzonych na turbinie modelowej. Nie nalezy
jednak sadzié, iz przeprowadzone na turbinie
modelowej pomiary okreslaja bezposred-

nio wspodlczynniki mocy uzytecznej wszyst-
kich turbin geometrycznie do niej podobnych
z wystarczajacg dokladnoscia — jakkolwiek
dotychczasowe nasze rozwazania, prowadzace
w swym wyniku do réwnan [13] i [14], byly
oparte na zalozeniu, ze wspolczynniki mocy
uzytecznej sg przy tej samej formie przeptywu
dla wszystkich geometrycznie podobnych tur-
bin réwne, a wiec w obrebie tej samej serii
niezalezne od warto$ci charakterystycznego
wymiaru D. Zalozenie to stanowi bowiem tyl-
ko pierwsze przyblizenie do rzeczywistosci
i jest dopuszczalne jedynie przy poréwnywa-
niu z sobag wlasnosci hydraulicznych wiekszych
turbin, nie réznigcych sie. zbytnio wielkoscig
tego charakterystycznego wymiaruy, i to tylko
przy niezbyt wysokich wymogach co do do-
kladno$ci wyniku obliczen. Przy wymaga-
jacym wielkiej dokladno$ci obliczeniu gwa-

7

zasilana

jednowirnikowa,
z dwu dysz.

Rys. 34, Turbina Peltona

rantowanej warto$ci wspélczynnikéw mocy
nzytecznej dowolnej turbiny, nalezacej do da-
nej serii, na podstawie wyniku pomiaréw
przeprowadzonych na turbinie modelowej nie
wolno jednak ignorowaé¢ =zaleznosSci wspdl-
czynnika e od wymiaru D. Zaleinos¢ te wy-
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znaczymy - na
chunku:
Hydrauliczny wspélczynnik mocy uzytecznej
e pozostaje w my$l rownan [2] i [3] ze spa-
dem H i z wysokoscig stracong R w zwiazku
okreslonym rownaniem
H—R 1 R
H ~— —H
Oznaczywszy litera I diugo$é¢ kanatu réw-
nowaznego pod wzgledem strat hydraulicz-
nych z dang turbing, mozemy wyrazié stra-
cong w turbinie wysokosé¢ cisnienia R jako
iloczyn spadku hvdraulicznego J (t. zn. od-
niesionej do jednostki dlugosci wysokosci
straconej) przez dtugosc [: ‘
R=1J.1.

Podstawiwszy za spadek J jego wartoé¢
okreslong znanym wzorem Misesa otrzymu-
jemy wiec réwnanie

E U\NIU ¢

w ktérym U oznacza obwoéd zwilzony kanatu
réwnowaznego z turbing, F pole jego prze-
kroju zwilzonego, ¢ $rednig szybko$é¢ w jego
przekroju poprzecznym, za$ k wspdéiczynnik
chropowatosci; odpowiadajacy Wysokoéci R
straconej w turbinie. W mysl réwnania [18]
jest zatem

T/ 2
e=1— 00024+]/* -2 F 23H

Poniewaz za$ dla turbin geometryczme do
siebie podobnych (t. zn. w obrebie tej samej
serii). jest I oraz U proporcjonalne do D, zas

podstawie nastepujgcego ra-

(18]

£ = —0"F

l
F do D2, a ?jest (podobnie jak k) wielkoscia

" . U . ‘
dla danej serii stala, zas jest proporcjo-

1 .
nalne do D przeto zalozywszy znéw, ze szyb-

kos§¢ ¢ jest w pierwszym przyblizeniu pro-
porcjonalna do V H otrzymujemy zw1qzek

6—A+B ]/.D y

w ktorym A i B oznaczajg wielkoéci posia-
dajgce w obrebie tej samej serii wartosci
state. Poniewaz za$ miedzy hydraulicznym
wspoiczynnikiem mocecy uzytecznej turbiny
modelowej &n 1 takimze wspolczynnikiem e
turbiny do niej geometrycznie podobnej,
a efektywnym wspdlczynnikiem mocy uzy-
tecznej turbiny modelowej en i1 takimze
wspotczynnikiem e turbiny do niej geome-
trycznie podobnej zachodzi — wobec bardzo
matej warto$ci mechanicznego wspdtczynnika
mocy uzytecznej 7, — z bardzo wielkim przy-
blizeniem do Tzeczywistosci, zaleznos¢ wyra.
zona réwnaniem

przeto, z uwagi na poprzednie rdéwnanie,
otrzymujemy zwigzek

C— —
e __ ]/D

em C———

V Dn

A
w kiérym C:-B- oznacza wielkos¢ stalg

.9

w obrebie tej samej serii, Dn $rednice tur-
biny modelowej, zas D Srednice wlotowa tur-
biny do niej geometrycznie podobnej. Dowo-
dem wielkiej dokladnosci, z jaka opubliko-
wane na tym miejscu po raz pierwszy proste
réwnanie [19] wyraza zalezno$¢ wartoSci

o

as

$50/95-R35

50 ——D m——= 00

0 0

Rys. 35. Pordwnanie przebegn zalezno$ci e'—“i(D),
obliczonej mna podstawie rdéwnania [19]1 z wynikami
do$wiadczen.

wspolczynnika e od warto$ci wymiaru cha-
rakterystycznego D, sg zestawione w mnaste-
pujacej tabelce i przedstawione wykreslnie
na rysunku 35 wyniki porownania wartosci
wspolczynnika e obliczonych na. podstawie
réowniania [19] z warto$ciami wyznaczonymi
przez pomiar na turbinie $miglowej o $red-

nicy D=6 m pracujgcej w zakladzie hydro-

elektrycznym w Lilla Edet, oraz na jej turbi-
nie modelowej o $rednicy D, =02 m, i na
dwu geometrycznie podobnych do niej
turbinach o $rednicach wlotowych wirnika:
D=046 m i D=1,0 m.

Srednica wlotowa D w )
metrach . . . .. . .1 02 046 | 1,0 -} 6,0
Wartosé e wyznaczona ’
przez pomiar . . . . . 0,83 | 0,87 | 0,890 | 0,925
1
VD
e=0,83" g 0,83 | 0,87 | 0,895 | 0,926
18 — —+— ‘
/0,2
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11. Dotycheczasowe osiagniecia oraz mozliwoéci
rozwojowe w budownictwie turbin wodnych.

Dotychczasowe postepy w budowie turbin
wodnych uprawniajg do twierdzenia, ze umie-
jetnosé konstruowania oraz technika warszta-
towa nie okazalyby sig bezradnymi, ani
wobec ewentualnej koniecznos$ci wyzyskania
sit wodnych o spadzie wyzszym niz wystepu-
jacy w zakladzie Dixence (Szwajcarja) spad
141=1748 m, ani tez wobec ewentualnej ko-
niecznos$ci budowania jednostek motorycznych
‘0o wiekszych wymiarach niz pracujgce w za-
kiladzie Vargén (Szwecja) turbiny Kaplana
o osmiometrowej $rednicy wlotowej wirnika
i o przelyku O = 314 m® sek™! pod spadem
H=4,3 m. Natomiast przekroczenie maksy-
malnej dotychczas wartosci efektywnego
wspoétczynnika mocy uzytecznej emsx = 0,945
stwierdzonej przy uzyciu dokladnych metod
pomiarowych na wielkich jednostkach moto-
rycznych, wydaje sie zadaniem nie rokujacym
widokdéw na wielkie sukcesy.

o

s
VaW.s
/ 7/
/ /Y
S/
;?Qf D=im;
/ / n=n,=canst
I/

/ l 350)26-R36

—_— e

05 7

00

SN

%

Rys. 36. Zaleznosci e = #(Q/Qmprzy D=1m i n=
= n, = const dla turbin o wyrdznikach SZthObleZl’lO'
§ci ns = 100, 365, 500 i 600.

Miare hydraulicznej doskonatosci turbiny,
majgcej stale pracowaé tylko przy normal-
nym obciazeniu, stanowi maksymalna war-
tos¢ efekiywnego wspolczynnika mocy uzy-
tecznej e, osiggalna przy normalnej licz-
bie obrotow pod spadem normalnym. Zdat-
no$é¢ turbiny, majacej pracowaé przy zmien-
nym obcigzeniu zalezy natomiast nietylko od
maksymalnej wartosci wspolczynnika e, ale
takze (i to przede wszystkim) od ksztattu cha-
rakterystyki - podajacej zalezno$¢ wartosci
wspolczynnika e od napelnienia, t. zn. od sto-
sunku, w jakim przy normalnej liczbie obro-
tow pod spadem normalnym pozostaje prze-
plywajaca przez turbine w sekundzie obije-
tos¢ wody Q do jej maksymalnego przelyku
Qn (rys. 36).

Maksymalna warto§¢ wspélczynnika e
osiggalna przy normalnej liczbie obrotéw pod
spadem normalnym zalezy przede wszystkim
od szybkobieznosci typu oraz od wielkosci
jednostki motorycznej. Przy wyréznikach
szybkobieznoéci, zawartych w granicach
80 <n, <700 osiggajg efektywne wspodiczynniki
mocy uzytecznej turbin naporowych o $red-
nicy wlotowej D = 1 m wartosci docho-
dzace do 0,89 i zblizajgce sie niekiedy na-
wet do 0,90. Przy wyréznikach nizszych niz
n;—=80 obnizajg sie te wartosci gwaltownie
wraz z malejaca szybkobieznoscig, za$ przy
wyréznikach wyZzszych niz n,=700 opadaja
réwniez, ale stabiej. Maksymalne wartosci
wspolczynnikow e osiggalnych przez turbiny
Peltona o s$rednicy D=1 m sg nieco nizsze
od wartosci osiggalnych przez turbiny napo-
rowe o §rednicy D=1 m przy 80<(n; <700.

Zalezno$¢ wspdlczynnikéw e turbin o $red-
nicy D=1 m od napelnienia Q/Qn i od wy-
roznika szybkobieznosci n, przedstawiono dla
turbin Francisa on, =100 i n; =365 oraz dla
turbin $miglowych o nienastawialnych lopat-
kach wirnika i ons =500 oraz n, =600 na ry-
sunku 36, za$ dla turbiny Kaplana o n, = 750
i dla turbiny Pelfona on; =15 na rysunku 37
Z rysunku 36 jest widoczne w jak wybitnym
stopniu pogarsza sie charakterystyka poda-

jaca zaleznos$t e=f (*Q~) dla turbin o niena-

Qn
stawialnych lopatkach wirnika przy wzrasta-
jacej szybkobiezno$ci. Rysunek 37 okazuje
natomiast, jak korzysiny przebieg posiada ta
charakterystyka u turbin Kaplana i Peltona.

{0 , T
b T —
RV
| //\ =750

o

Dz/ﬂ

|
n=n,=const

0 0; _.a/@ iﬁsu}lo

Rys. 37. Zalezno§¢ e=1HQ/Qm) przy D=1m i n=
= n, = const dla turbiny Peltora (ns = 15) i turbiny
Kaplana (ns =150),

Przy pordéwnywaniu warto$ci wspotczynni-
kéw e, osiagnietych przez wirniki réznej kon-
strukcji nalezy mieé na uwadze, Zze do bez-
posredniego porownania nadajg sie jedynie
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wartosci pomierzone na wirnikach o tym sa-
mym wymiarze charakterystycznym D i to
tylko- wtedy, gdy poréwnywane ze sobg
wspolczynniki zostaly wyznaczone z taka sa-
ma doktadnosécia. ‘

0 T

—— D

//
Holyoke ¥~
&/ndhaﬁsen pd
a5

Rys. 38. Rozbieznodci w wynikach pomiardw wspdlczyn-
nika e, przeprowadzonych na tej samej turbinie w stacji
europeisk.ei Sundhausen j amerykanskiej Holyoke.

Jako jaskrawy przyklad niedopelnienia tego dru-
giego warunku, wskutek olbrzymich bledéw popel-
nianych systematycznie przez niektére stacje do-
S$wiadezalne przy wyznaczaniu wspdlezynnikéw mocy

moze stuzy¢ dokonane na rysunku 38
zestawienie wyniku pomiaréw przeprowadzonych
na tej samej Francisowskiej turbinie typu New
American w tych samych warunkach zewnetrznych
dwukrotnie, a mianowicie po raz pierwszy przez per-
sonel znanej amerykanskiej stacji do$wiadczalnej
w Holyoke, ktérej przez kilkadziesigt lat wszystkie
amerykanskie fabryki turbin powierzaty przeprowa-
dzanie badan na turbinach modelowych i po raz drugi
przez profesora A. Pfarra w europejskiej stacji do-
§wiadczalnej w Sundhausen, Z zestawienia tego jest
widoczne, ze warto§é wspolczynnikéw mocy uzZy-
tecznej podane przez amerykanskg stacje sg (wsku-
tek stosowanej w Holyoke blednej metody pomia-
row przelyku) S$rednio o 12% wyzsze od wartosel
wyznaczonych poprawnie w stacji europejskiej.
O tym zas, ze wspomniana amerykanska stacja sto-
sowala systematycznie takze w ciggu nastepnych lat
trzydziestu metode pomiaréw przeplywu dajacy
przesadnie dobre wartosci wspélezynnika e, Swiad.
czg wymownie cyfry podane przez wybitnego ame-
rykanskiego konstruktora turbin L. F. Moodyego
w ,,Wasserkraft—Jahrbuch 1928/29“ (str. 338 1 n.).
Wedlug reprodukowanego w tej publikacji protokulu
préb  gwarancyjnych, przeprowadzonych poprawnie
na zainstalowanej na Niagarze przez fabryke J. P.
Morris turbinie o normalnej moacy 70.000 KM wy-
nosila mianowicie maksymalna wartos¢ wspdlezyn-
nika ¢ tej turbiny 93,8%, podczas gdy podana w tej
samej publikacji maksymalna wartos¢ tego wspél-
czynnika, wyznaczona w Holyoke na matej turbinie
modelowej o podobnej szybkobieznosci a kilkakrot-
nie mniejszej $rednicy wirnika miala wynosi¢ 93,6%.
Jest rzecza oczywista, ze powodem prawie zupelnej
zgodnoéci tych dwu cyfr moze byé (wobec zaleznosci
wspolezynnika e od wymiaru charakterystycznego D)
tylko stwierdzona w Sundhausen jednokierunkowa
blednosé Holyockich wynikéw, ktérag prof. Pfarr
zwyk! byl zartobliwie tlumaczyé niebywale doskonclg
jako$cia wody uzywanej w Holyoke do przeprowa-
dzania badan do$wiadczalnych ma turbinach.

uzytecznej,

POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
SPAWALNICTWO

welding processes soudure sf Schweissen sn

1. spawanie sn
fusion welding s
goudure (sf) par fusion
Schmelzschweissung sf

2. spawanie (sn) hukowe
arc welding s
"soudure (sf} a l'arc
Lichtbogen-Schweissung sf

3. spawanie (sn) lukiem metalowym
metal arc welding s ‘
soudure (sf) 4 'arc métallique
Metall-Lichibogen-Schweigsung sf

4. spawanie (sn) tukiem weglowym
carbon arc welding s v
soudure (sf} i 'arc au charbon
Kohle-Lichtbogenschweissung sf

5. spawanie (sn) gazowe
gas welding s
soudure (sf) aux gaz
Gaz.Schmelzschweissung sf;
ssung sf

Gasschwei-

6. spawanie (sn) acetylenowe; spawanie (sn)
acetylenowo-tlenowe .
cxy-acetylene welding s; autogenous we.
lding s; ‘
soudure (sf) oxy-acétylenique; soudure
(sf) autogéne
Azetylen.Sauerstoff-Schweissung sf;
autogene Schweissung sf

7. spawanie (sn) termitowe
thermit fusion welding s
soudure (sf) aluminothermique par fusion
Thermit-Giesschweissung sf
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12.
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zZgrzewanie sn
pressure welding s
soudure (sf) par pression

Presschweissung sf

zgrzewanie (sn) kuznicze

forge welding s

soudure (sf) a la forge

Hammerschweissunig sf; Feuerschweis-
sung sf

zgrzewanie (sn) oporowe
resistance welding s
soudure (sf) par résistance
Widerstandschweissung sf

zgrzewanie (sn) gazowe
gas pressure welding s

soudure (sf) aux gaz par pression

Gas-Presschweissung sf

zgrzewanie (sn) termitowe

thermit pressure welding s

soudure (sf) aluminothermique par
pression,

Thermit-Presschweissung sf

lutowanie sn
brazing s; soldering s
brasage sm

Loten sn

lutowlamie (sn) twarde
brazing s '
brasage (sm) fort
‘Hartloten sn

lutowamnie (sn) miekkie
soldering s
brasage (sm) temdre
Weichldten sn

lutospawanie sn

bronze welding s

soudobrasage sm

Autogen.Léten sn; Lotschweissen sn

spawacz sm; spawaczka sf
welder sm; weldor sm

soudeur sm; soudeuse sf
Schweisser sm; Schweisserin sf

spawalnica (sf) lukowa .

arc welder s; arc welding unit s
appareil (sm) de soudure a l'arc
Lichtbogen-Schweissmaschine sf

wytwornica (sf} acetylenowa

acetylene generator s

générateur (sm) d'acétyléne

Azetylen Entwickler sm; Azetylen
Erzeuger sm

spawarka sf
welding automatic machine s

machine (sf) automatique a souder
Schweissautomat sm

21.

22,

23.

24.

25,

26.

27.

28.

29.

30.

zhacze (snj) spawane

welded joint s

joint soudé sm; assemblage soudé sm
Schweissverbindung sf

spoina sf

weld s

soudure sf; joint (sm) soudé
Schweissnaht sm

zgrzeina sf

pressure weld s

soudure (sf) par pression; joint (sm)
soudé par pression '

Presschweissnaht sm

spoiwo Sn.

filler métal s

métal (sm) d'apport
Zusatzmaterial sn

stopiwo sn

weld metal s

métal (sm) de soudure
Schweissgut sm

drut (sm) do spawania
weelding wire s

fil (sm) d’apport
Schweissdraht sm

elektroda (sf} gota; elektroda (sf) nieotu.
lona _

bare electrode s; lightly coated electrode
s; unshielded electrode s

eléctrode (sf) nue; fil (sm) nu

nackie Elekitrode sf; nackter Draht sm

elektroda (sf) otulona

schielded electrode s; covered electrode
5; flux-coated electrode s

elecirode (sf) enrobée

umhiillte Elektrode (sf); Mantelelektrode
sf; ummantelte Elektrode sf

elektroda (sf) weglowa

carboni arc electrode s; carbon rod s;
graphite rod s

electrode (sf}.,en charbon

Kohleelektrode sf

lutowanie (sn)

filler metal (s) for brazing; solder s
brasure (sf) (métal d'apport)

Lot sn (als Zusatzmaterial)

31. Lut sm

added metal in brazed or soldered joint

brasure (sf) comme métal de liaison dans
un joint '

Lot sn (als Bindungmittel in Létverbin.

dung)
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Prof. dr inz. M. T. HUBER

NAUKA, WIEDZA | UMIEJETNOSC

Czasowniki: wiedzie¢ 1 nauczaé sa po-
wszechnie zrozumiale, kazdy z nich jest nie.
mal jednoznaczny, a réznica obu pojet jakie
wyrazaja jest latwo uchwytna. Inaczej rzecz
sie ma z pokrewnymi im rzeczownikami:
wiedza i nauka. :

Wyraz wiedza ma znaczenie jasno okre-
$lone i odpowiada pojegciu, zwanemu po la.
cinie ,scientia®, po francusku i angielsku
.Science” (z wymowa 16zng oczywiscie),
a tylko w jezyku niemieckim ma dwa odpo-
wiedniki: , das Wissen” i ,die Wissenschaft”,
ktore odrozniajg wiedze w ogéle od wiedzy,
ze sie tak wyraze kroétko, zorganizowanej:

Natomiast wyraz nauka oznacza w jezyku
polskim nie tylko wiedze, ale i jej udziela-
nie (nauczanie) przez nauczycieli uczniom.
Méwi sie np. ,nauka szkolna®, ,nauka me-
chaniki”, ,nauka o czeéciach maszyn“ i t. p.
Widzimy stad, Zze w jgzyku naszym, a takze
np. w jezyku rosyjskim, nazywaja naukg
takze kazda oddzielna galaz zorganizowanej
wiedzy ludzkiej, co odpowiada raczej inne.
mu terminowi lacinskiemu (coprawda niejed-
noznacznemu) ,disciplina®.

W tym znaczeniu moéwig np. Francuzi
sAcadémie des Sciences”, Niemcy ,Acade-
mie der Wissenschalten”, Rosjanie ,Aka.
demia Nauk®”, Jezeli naszg instytucje nau.
kowa, naczelng, pielegnujgcag rozwdj wiedzy
nazwano , Akademia Umiejetnosci”, to na-
zwa ta wyraza by¢ moze intencje zalozycieli
do objecia zadaniami PAU cbok wiedzy, tak-
ze i sztuki. _

Wyraz umiejetno$é ma bowiem znaczenie
obszerniejsze od nauki i obejmuje nietylko
wytwory umystu ludzkiego, ale i rgk ludz-
kich, a wigec i rozwdj rekodziel, sztuk pla.
stycznych, oraz calej techniki., By¢ moze

zreszty, Ze mazwa ,Akademia Umiejetnosci'

powstala na skutek dawniejszego spolszcze-
nia nazwy niemieckiej ,,Akademie der Wis.
senschaften”, gdyz oprdécz udzielania nagréd
za tworczosé artystyczng i opieki nad zabyt-
kami zajmuje si¢ gléwnie pielegnowaniem
tworczosci naukowej w wielu dziedzinach
wiedzy, z wylaczeniem tych nauk technicz.
nych, ktére objela zalozona w okresie I-woj-
ny S$wiatowej ,,Akademia Nauk Technicz.
nych"®, '

Wieloznaczno§¢é wyrazu nauka wychodzi
jaskrawo na jaw w zestawieniu: ,nauka fi-
zyki” i ,nauka jazdy" (samochodem), ,nauka
Konfucjusza" i ,,Nauka", pisana czesto wiel.
ka litera poczatkowa na wzoér Francuzéw
i Anglikéw, jako ogdl wiedzy zdobytej przez

badanie, czy tez poszukiwanie prawdy (jak
cheg filozofowie)-

Podobnie ma sig rzecz i z przymiotnikiem
naukowy. Czesto nazywajg szkoly réinego
typu ,zakladami naukowymi”, a przaciez
w nich nie odbywaja sie badania naukowe,
a tylko nauczanie wedlug wzoréw  ustalo-
nych, Mozna tez zauwazy¢, Ze w imig tu
i o6wdzie opacznie pojmowanych haset de.
mckratycznych ruguje sie jasny i niedwu-
znaczny termin .Szkola“ na rzecz zaczerp-
nietego z Francji ,instytutu”, chociaz wyraz
ten tak we Francji, jak i w calej Europie
Srcdkowej oznacza raczej zaklad badawczy,
a wiec naukowy w znaczeniu odmiennym.

Ponadto rozpowszechniajgcy sige snobizm
omija czesto szanowane od dawna nazwy:
,nauczyciel” i ,szkola”, nie pomnac, ze
Warszawa szczycila sie slusznie, chociaz
krotko, w polowie wieku XIX swoja ,,Szkolg
Glowng'’, ktora przeciez miata charakter uni-
wersytetu, a Lwow ,Szkolg Poljtechniczng”,
przezwang ,Politechnikg” dopiero po zato.
zeniu drugiej polskiej politechniki w War-
szawie. :

Powstala w 1lonie techniki nowoczesnej
,Naukowa Organizacja Pracy” zostala tak
nazwana niezupelnie wlasciwie. Nalezaloby
ja raczej nazywac ,racjonalng” albo ,tech.
niczna organizacja pracy”. Jest to bowiem
umiejgtnos¢, postugujgca sie w celach tech.
nicznych ekonomii pracy metodg, majaca ce-
chy wspodlne wszelkim badaniom naukowo-
przyrodniczym. -

Jeszcze wieksze watpliwo$ci wzbudzaja te.-
go rodzaju tytuly, co np. ,Naukowy Instytut
Rzemiost Wyzwolonych”. Wszak wystarczato
napisa¢ ,Instytut Rzemieslniczy“, aby zrozu-
miano, ze mamy do czynienia z zakladem
ksztalcacym rzemie$lnikéw nie czysto empi.
rycznie w warsztacie fabrycznym, ale przez
nauczanie szkolne polgczone 2z warsztato-
wym. Wszak rzemioslo, jako element tech-
niki, ma dla spoleczenstwa znaczenie nie uste-
pujace bynajmniej znaczeniu nauk stosowa.
nych i nie potrzebuje ozdobnych etykiet te-
go rodzaju.

Nasze organizacje i zrzeszenia przemystlo.
wo-techniczne sg teraz zapewne pochloniete
donio$lejszymi sprawami, anizeli troska o na.
dawanie wlasciwych mian instytucjom przez
nie wznowionym lub powolanym do 2zycia;
jednakze sadze, Ze nalezy zapobiegaé szerze-
niu zametu w nazwach na pojecia ustalone
przez wyzyskiwanie wieloznacznosci wyra.-
ZOW.

380



Rok XX

DZIALt NORM

MECHANIK

Zeszyt 9

ALIZACYJNY

UWAGI O NORMALIZACJI FREZOW

Przed rokiem Komisja Techniki Warszta-
towej PKN podjeta prace nad normalizacjg
frezéw, poddajac rewizji normy przedwojenne
i rozpoczynajgc opracowanie projektéw no-
wych norm, ogélnych i szczeg6towych-W obec,.,
nej chwili KTW jposiada kilkadziesigt pro-,
jektow norm i przekazuje je stopniowo do
druku.

Rys. 1 Oznaczenia katéw ostrza freza

Najwazniejsze zagadnienia og6lne ujmuja
nastepujace normy:

PN/N— 300. Okre$lenia podstawowe i ze-
stawienie norm.

PN/N— 304- Nazwy i oznaczenia katow.

PN/N — 308. Wartosci katow we frezach
Scinowych

Chcac umozliwié czytelnikowi wytworzenie
sobie petnego obrazu, zamieszczamy w niniej-
szym zeszycie projekt PN/N — 300 i podaje,
my wytyczne, ktére stuzyly przy opracowa-
niu projektdéw pozostatych norm.

Rys. 2. Charakterystyczne uzebienia frezéw

Oznaczenia i nazwy katéw ostrza freza
(rys. 1), zostaty przyjete w sposéb podobny,
jak w ostrzu noza tokarskiego.l)

Rys. 2 przedstawia kilka charakterystycznych
uzebienn frezow z oznaczonymi katami ostrza.

*) Patrz PN/N—602. ,,Noze. Nazwy i oznaczenia
katow*.

Dodatkowo, w poréwnaniu z nozami tokarski-
mi, wprowadzono oznaczenie kata ziobka,
ktory rdéwnoczesnie okresla wielko$¢ kata
narzedzia, wykonujacego ztobek widrowy
freza. Zwracamy uwage na ksztatt zeba, przed-
stawiony na rys. 2c, a nie uwzgledniony
w normach przedwojennych. Ksztatt ten (rys.
3) charakteryzuje nowoczesne frezy, o malej
ilosci zebdéw i duzym kacie nachylenia linii
Srubowej ztobkéw (t jzw. frezy wysokospra-.
wne).

Rys, 3. Frez wysokosprawny

Przy frezach z zebami Srubowymi.sprawa
oznaczania katow jest nieco bardziej ztozona;
wihasciwe katy ostrza wystepujg tu w plasz-
czyznie prostopadiej do krawedzi tnacej.
N—N (rys. 4), za§ w ptaszczyznie prosto-
padtej do osi freza mamy do czynienia z ka-
tami czotowymi.

O tym, ze wiasciwymi katami ostrza, decy-
dujgcymi o przebiegu skrawania, sg katy
w ptaszczyZznie N— N, wskazuje obserwacja,
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ze wior przy skrawaniu frezem z zebami $ru-
bowymi sptywa prostopadle do. linii zeba
(rys. 5).

383/

Rys. 5. Splywanie wi6ra przy skrawaniu frezem
z zgbami Srubowymi

Pomiedzy odpowiednimi katami w plasz-
czyznach: N— N i prostopadiej do osi freza,
. zachodzg zaleznosci:

tgoa.

tg a =
g COS w

tg v —=1tg y..cos ®

Przy niewielkich katach pochylenia linii
srubowej (o < 159), réznice pomiedzy katami
nie przekraczaja 3% (cos 159 = 0,9659); na-
tomiast dla kgta np. ® = 40° réznica wynosi
okoto 25% (co$ 40°=0,766) i nie mozna jej
pomingé,

Do wyznaczania katéw mierzonych w pia-
szczyznie normalnej, jesli dane sa katy w pla-
szczyznie czolowej i odwrotnie, stuzy wykres
Z rys. 6.

7 a a7
s} 150
30°
28°%
2%
2°
200
[ H0°
5%
50
0°
<20°
422°
. 25°
426°
tgF=tyg-c0%w {3‘7"
o] ¢ ¢
5t ya =% 135
34337-R8

Rys. 6. Wyznaczanie katéw mierzonych w plaszezyz-
nie normalnej

Wielkosci katéw zalezg od obrabianego
materiatu. Tablica I podaje wtasciwe wartosci
katéw dla niektérych materiatow.

Pelng jednak swobode w wyborze katow
narzedzia posiadamy jedynie przy projekto-
waniu freza specjalnego; w narzedziach han-
dlowych swoboda ta ulega ograniczeniu.

TABLICA I
_ Katy w stopriach
Materiat skrawany prayiatoni mf‘;{m
stal R.< 60 kG/mm? 5+8 1220
stal Ro=60+85 kG/mm? 46 P
stal R, <110 kG/mm? 4+5 6+8
stal R, <130 kG/mm? 3+5 46
staliwo R-< 50 kG/mm? 5 2
staliwo B.>50 kG/mm? 4 7
stal szybkotngca i narzedziowa 4 7
Zeliwo Hy <180 kG/mm? 6 2
Zeliwo Hy>180 kG/mm? 3+5 4+6
Zeliwo ciggliwe 6 - 12
mied? B 5+6 1218
mosigdze  brqzy (twarde) 4+6 0+5
mosiqdzei brgzy (ciggliwe) ) 4.—'5 8+15
stopy lekkie 810 | 5+30

323/¢7-71

Nowe projekty Polskich Norm przewiduja
podziat wszelkich, cze$ciej uzywanych, ma-
teriatdw na trzy grupy, przy czym dla kazdej
z grup zostalty przyjete pewne Srednie war-
tosci kaqtow osirza freza, a mianowicie:

1) dla materialéw twardych,

2) dla zeliwa i stali o R, < 75 kG/mm?2,

3) dla stopow lekkich-

Szczegdly tego podzialu podaje tablica II.

TABLICA II
Kqty w stopniach
2| o |pochylenialinii srubowej W
Materiat S| 5 [frezy walcowo—

| 8 gfzy czofowe, palcowe,

o7 | 7| tarczowe
Materiaty twarde:
stale chromowo-niklowe,chro-
mowo-molibderowe, narzedzioy 3 .51 5 -6 | 3035 8+15
we, szybkotngce  nierdzewne.
Staliwo R.>50kG/mm? Zeliwo
H,>180 klymm?
Zeliwo (1,<180 kG/mm? ‘
stal R<75 kG/mm? 5+7| 842 35+45 | 15+25
staliwo R.<50kG/mm? )
Stopy lekkie: aluminivm, |, | . . e
magrezui oynku, 7+920=25| 45+55 | 20+30

343/877-1

W tych przypadkach, gdy zamoéwienie nie
okresla blizej rodzaju materialu oznacza to, 2
dany frez jest przeznaczony do obrébki mate-
riatow $redniej twardosci. S. K. -
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FREZY | _ PN

Okreslenia podstawowe i zestawienie norm N-—300
) (PROJEKT)

1. Przedmiotem normy jest zestawienie okreslen oraz norm podstawowych i po-
mocniczych dla frezéw typow: NFC, NFR, NFM, NFN, NFP, NFR, NFT, NFW, NFZ.
Oznaczenie typow i rodzajow frez6w ujmujg normy:
Znakowanie inwentarza narzedziowego . . . PN/N—&04
Klasytikacja i znakowanie narzedzi do skrawania metali . PN/N—815

. 2. Zastosowanie. Frezy stuza do obrébki p}aszczyzn (NFC, NFT, NFW, NFZ), obréb-
ki kol zebatych (NFM), wykonywania rowkow kqlowych i zZlobkéw wiérowych w narzedziach
(NFK, NFN), wykonywenia rowkéw prostokatnych i zlobkéw na wpustki (NFP) oraz do
obrébki powierzchni ksztaltowych (NFR).

Rozrézniamy frezowanie czolowe (rys. 1), gdy o$ 'freza jest prostopadla do po-
wierzchni obrabianej oraz frezowanie obwodowe (rys. 2 i 3).
Frezowanie obwodowe moze by¢ przeciwbiezne (rys. 2) i wspélbiezne (rys. 3).

—_—
]

Rys. 1. Prezowanie Rys. 2, Frezowanie Rys.”3. Frezowanie
czolowe. przeciwbiezne wspoéibieine
Frezowanie obwodowe

3. Konstrukeja.
‘ A. Ksztalty geometryczne frezéw
W zalezno$ci od sposobu zamocowania rozréiniamy frezy trzpieniowe i frezy
nasadzane.
Frezy trzpieniowe moga posiada¢ chwyt stozkowy (rys. 4) lub chwyt cylindryczny
(rys. 5). Frezy trzpieniowe moga byé¢ w pewnych wypadkach wykonane z czopem do
podparcia freza we wsporniku (rys. 6).

AN
\\ Py \\\ “
e C O R —

Rys.”4. Prez palcowy walcowo-czotowy Rys. 5. Frez katowy wewnelrzny trzpie- Rys. 6. Frez §limakowy stoizkowy z czopem
2 chwytem stozkowym Morse'a. niowy z chuytem cylindrycznym. do podparcia.
Stozki Morse’a. Chwytg . . . . . . . . . . . . . . . . .PN/N—270
Stozki metryczne. Chwyty . . . : . . . PN/N—266
Zastosowanie stozkow Morse’a i metry(‘zny(‘h do obrabiarek i narzedm PN/N—264
Przejscie od stozka do trzpienia o wigkszej $rednicy . . . . . . PN/N—275

Frezy nasadzane posiadaja otwér cylindryczny, ktéry sluzy do osadzania freza na
trzpieniu frezarskim, lub wyjatkowo (glowice frezowe) bezposrednio na wrzecionie.

W zaleznos$ci od sposobu lyczenia freza z trzpieniem rozrézniamy frezy nasadzane
z rowkiem zabierakowym w otworze (rys. 7) i frezy z rowkiem zabierakowym czotlo-
wym (rys. 8).

Pys. 7. Rowek zabierakowy w otworze Rys. 8. (.‘zolowg rowek
freza nasadzanego.*® zabicrakowy.

Wrzesien 1947 r. : Ciag dalszy na stronie 2

Termin zgtaszania sprzeciwédw: 31 grudnia 1947 r.
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Otwory i wpustki do frezc’)w nasadzangch . . . . . . PN/N-—352
Zabieraki frezéw nasadzanych . . .. PN/N—353
Wymiary wytoczenia w otworach frez6w nasadzanych . PN/N—313

Frezy moga by¢ pojedyncze i shladane (rys. 9 i 10).

Rys. 9. Frez tarczowy skladany. Bys. 10. Frez ksztaltowy skladanyg.

Zeby frez6w moga by¢ rozmieszczone:

a) jedynie na powierzchni walcowej (frezy walcowe rys. 11);

b) na powierzchni walcowej i jednej czolowej (frezy walcowo-czolowe rys. 12);

¢) na powierzchni walcowej i obu powierzchniach czolowych (frezy terczowe

. trzystronne rys. 13}
Uwaga: przy wasklch frezach tarczowych uzebienie czolowe moze byé pominiete

" i zastapione przez wkle¢dniecie stozkowe (rys. 14).
d) pa powierzchni obrotowej o ksztaltach dowolnych jsk np. frezy katowe (rgs 15),
frezy $limakowe (rys. 16), frezy narzedziowe (rys. 17).

[
o

Rys. 11. Frez walcowy. Rys. 12 Frez walcowo-czolowy. Rys. 13. Frez tarczowy (rzystronny. Pys. 14. Frez pilkowy.
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- Rys. 15, Frez .kqtowy. Rys. 16, Frez $limakowy. Rys. 17, Frez do rozwiertakéw zgrubagch,

Zeby obwodowe moga byé proste (rys. 18) lub $rubowe (rys. 19).
Uzebienie wg rys. 20 nosi nazwe naprzemian skosnego.

Pys. 18. Frez walcowy o z¢bach Rys. 19. Frez walcowy o z¢bach Bys. 20. Frez tarczriry o z¢bach
prostych. srubowpch na przemian skosaych.

B. Ksztalt zebéw

Zeby frezé6w moga byé Scinowe lub zataczane::

a) Uzebienie $cinowe. W uzebieniu $cinowym ksztalt zeba w przekroju prostopa-
dlgm do krawedzi tnacej jest ograniczony zasadniczo Jiniami prostymi, przy czym rozréznia
si¢ uzebienie jednoscinowe (rys. 21) i dwu$cinowe (rgs. 22).

W szczegélnych wypadkach dla lepszego splywu wiéréw ksztalt zeba ograniczony
jest liniami krzywymi (rys. 23). Ciag dalszy na stronic 3
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Rys. 21. Uzebienie jednoécinowe. Rys. 22, Uz¢bienie dwuscinowe. Rys. 23. Uzebienie §cinowe Rys. 24. Uzchbienie zataczaue.

kizywoliniowe.

b) Uzebienie zataczane. W uzebieniu zataczangm ksztaht zeba (powierzchnia pr7y-
}ozenia w pizekroju prostopadlym do osi freza) jest ograniczouy spiralg logarytmicznag,
ktora wolno zastapi¢ spirala Archimedesa (rys. 24)."

Frezy. Nazwy i oznaczenia katéw . . . . . . . . . PN/N—304
Wartoséci katéw we fiezech $cinowych dla uzebienia .
obwodowego. . . . . . . . . . . . . . . PN/N—308
Krzywa zataczema. . . . . . . . . . . . . . . PN/N—309
Wyznaczanie z wykresu wielkoSci zatoczenia. . . . . PN/N—312

C. Podziatl frezéw w zaleznosci od uzebienia

1) Frezy, posiadajace uzebienie obwodowe i czolowe jak np. frezy walcowo-czolowe
nosza nazwe prawotngcych w wypadku, gdy dla obserwatora patizacego od strony zamo-
cowania kierunek skrawania freza bedzie zgodny z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara
(rys 25). Gdy kicrunek skrawanis jest przeciwny nosza one nazwe lewoinqcych

2) Fresy nicsymetryczne wzgledem plaszczyzny prostopadiej do osi nosza nazwe
prawotnqcych, gdy d.a obserwatora patrsgcego na nie od strony cze$di ksztaltowej dluiszej
kierunek skrawasnia bedzie zgodny z kierunkiem tuchu wskazéowek zegara (rys.  2o).
Gdy kieruuek skrswania jest przeciwny noszg one nazwe lewotnacych.

3) Frezy z zebami $rubowymi sa prawozwojne, gdy kierunek linii $rubowej jest
zgodny z kierunkiem hinii $rubowej gwintu prawego. Gdy linia $rubowa jest zgodna

Zz gwintem lewym nosza one NaZg lewvzwojnych (rys. 27).

Rys. 25 . Frez welcown-rzolowy Rys. 26. Frez karowy dwustronny Rys. 27 Frez walcowp
prewolngcy-prawozwojny. prawotnacy. lewozwojny.

D. Zamocowanie frezéw

ujmuje. norma: Wyposazenie obrabiarek. Frezarka. Zamocowanie frezéw PN/N—370

4. Wykonanie. Pod wzgledem wykonania frery dzieli sie na jednolite (rys. 28)
i z zebami wymiennymi. Z posrod fiezow z zebami wymicnnymi osobng grupe stanowia
glowice jrezowe (rys. 29). '

Rys. 28. Fr.z jednolity. Rys. 29. Glowica frezowa.

5. Material. Frezy jednolite wykonuje sie ze stali szybkotnacej. Glowice frezowe:
korpus ze stali weglowej lub ze specjalngch lekkich stopéw, zeby ze stali s/ybkotnace;j,
lub z nakladkami ze stopéw spiekanych. Frezy trzpieniowe o wigkszych wymiarach wyko-
nuje sie jako zgrzewane, przy czym cze$é robocza sporzadzona jest ze staii szybkotnacej,
a chuyt ze stali weglowej.
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Z DZIALALNOSCI KOMISII TECHNIKI WARSZTATOWEJ PKN
18. PN/N —681. Noze Fellowsa 4” do nacinamia k6!

W okresie od 1 sierpmia do 30 wrzesnia odbylo
sie 9 posiedzeri Komisii i Podkomisyi.

A. W okresie tym Komisia przyjela i postanowifa
przekazaé Refsratowi Redakicyinemu nastgpujace pro-
jekty norm:

a) celem zaakceptowania do wydania drukiem:

1. PN/N —600. Noze. Okre$lenia podstawowe i ze-

2. PN/N— 804. Znakowanie

stawienia norm
inwentarza narzedzio-

WeEO

3. PN/N —2004. Klucze nastawne regulowane chwy-

tem — podwoéine

b) celem opublikowania w jednym z najblizszych ze-
szytéw czasopisma ,,Whadomos$ci PKN“:

PN/N— 131,
PIN/N — 618,
PN/N — 617.
PN/N — 627.
PN/N — 629,
PN/N — 645.
PN/N — 648.
PN/N — 649.
PN/N — 643.
PN/N— 655.

. PN/N—656.

. PN/N — 657.
PN/N — 660.
PN/N — 662.

. PN/N—619.
PN/N — 620.

. PN/N— 680,

Narzedzia zgrzewane stykowo. Nad-
datki na wytopienie
Stopy spiekane. Zastosowanie i ozna-
czenia
Stopy spiekane, Ksztalty i wymiary
plytek na noze
Noze bociany wygiete

» boczne odsadzone

»  Drzecinaki

.» wykariczaki prostoliniowe

» Wwykaficzaki okragle

» okragle wygiete

» wytaczaki
spiczaste
hakowe prostolin,
zdzieraki proste

» » » wygiete
, tokarskie suportowe pdifabryk.
» » oprawkowe

. Fellowsa 3” do nacinania kot
zebatych

2] ”

” 3

” »

10.
11.

12.
13.
o 14,

15.

16.
17,
18.
19.
20.

30

ukazaly sie juz w druku.

IR NS NSO

zebatych

B. W okresie tym opracowan> nastepujgce pro-
jekty norm:

1. PN/N—134, 135, 136, 137. Pogleblacze czolowe

(nowe opracowanie w wykonaniu je-
dnolitym)
Pilki do metali maszynowe
Nawiertaki 60° kryte
» 60° centrujace
' 60° ” - kryte
Rozwiertaki stozkowe 1:10
» ” 1:30
" kotlarskie z
stozkowym Morse‘a
Rozwertaki ‘*kotlarskie z chwytem
kwadratowym
Frezy palcowe do ztobkGw na wpu-
stki z chwytem cylindrycznym
Frezy palcows do ztobkéw na wpu-

chwytem

. stki z chwytem stozkowym Morse‘a

. PN/N—...

. PN/N—121.
PN/N — 122.
PN/N — 123,
PN/N — 201.
PN/N — 202,
PN/N — 205.

. PIN/N — 206.
PN/N — 327.
PN/N — 328.
PN/N — 346.
PN/N — 347.
PN/N — 580.
PN/N — 581.
PIN/N — 2040,
PN/N — 2041.
PN/N — 2043.
PN/N — 2044.
PN/N — 2048.

W okresie od wznowienia swej dziatalno$ci

Frezy katowe zewnetrzne trzpieniowe
» »  wewnetrzne .
Obrabiarki do metali. Zespoly %dl
zmianowych (ilosci zebéw)
Obrabiarki do metali. Kola zmiano-
we. Gléwne wymiary
Wkretaki stale

" dwustronne

» montazowe

» elektrotechniczne

” katowe podwdine

do

wrzeénia br. Komisja Techniki Warsztatowej opra-
cowala ogétem 383 projekty norm z czego 103 normy

W. G.

NOWOSC! WYDAWNICZE
Nakladem INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP ukazaly sie nastepujace ksigzki:
Inz.-mech. Kazimierz Ocheduszko p. t. ,,KOI.:A ZEBATE W PRZYSTEPNYM ZARYSIE”.

Tom I,

tabel XXV. Cena z} 500.—.

Ksigzka ta, stanowiaca pierwsza w literaturze polskiej monografie z tej dziedziny, ze
wzgledu na nowoczesne i przgstepne ujecie tematu, powinna sie znalezé w reku kazdego kon-

struktora i warsztatowca.
‘Inz.-mech. Marian Wakalski ,SKRAWANIE NARZEDZIAMI ZE STOPOW SPIEKANYCH”.
Format A5, stron XV - 127, rysunkéw 127, tabel XXVIII. Cena zt. 300,—.

Ksigzka ta, podajaca opis proceséw wpytwarzania nakladek ze stopéw spiekanych, zasa-
dniczych konstrukcyj i konkretngch przykladéw narzedzi z nakladkami oraz zasady wlasci-
wego stosowania tych narzedzi, zawiera wiele cennych wskazéwek dla wszystkich interesujacych

sie obrébka skrawaniem.
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Konstrukcja k 6}l zebatych. Format A5,

stron XVI - 216, rysunkéw 123,
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SIR WHITWORTH-PIONIEREM NORMALIZACJI

Nazwisko Whitwoirth'a kojarzy sie w umy-
Sle kazdego mechanika z systemem gwintow;
przytoczone nizej dane o0 jego zyciu i pracy
dowodza, ze zakres jego zainteresowan obej-
mowat wszystkie dziedziny techniki, a w wie-
lu z nich odegrat on role pionierskal).

Whitworth urodzit sie 20 grudnia 1803 r.
w Stockport (hrabstwo Cheshire), jako syn
nauczyciela; nauka jego ograniczyla sie do
szkoty poczagtkowej; majac 14 lat, wstapit na
praktyke do przedzalni bawetny, co dato mu

moznos¢ zaznajomienia sie z maszynami
przedzalniczymi i poznania ich brakéw. Po
krotkiej pracy w charakterze mechanika

w pewnym warsztacie w Manchester 22-letni
Whitwiorth zaczyna pracowa¢ w gtosnej
podéwczas fabryce maszyn Henry Maudslaya
w Londynie. Wytwdrnia ta pracowata nad
ulepszeniami w budowie tokarek; stworzyta
m. Sn tokarke db gwintéw, maszyne picimia,,
rowg o doktadnosci do 00025 mm2 i in.

Lea. ,,SIR JO-

4) Opracowano wg ksiazki: F. C.
Gtreen and Co.

SEPH WHITWORTH"." Longmans,
London, 1946.

2) Jak widzimy, jeszcze za zycia W atta technika
brytyjska osiggneta olbrzymi postep, przechodzac od
tolerancji mierzonych gruboscia monety miedzianej
(por. Mechanik 1947, str. 253) do tysigcznych mili-
metra.

Praca u Maudslaya data Whitworthowi duzo
korzysci, uczac go znaczenia dokladnosci
w obrébce i sposobow jej osiggania. Samo-;
dzielng pracg Whitwortha w tej dziedzinie
byto stworzenie nowej metody wykonywania
doktadnych ptaszczyzn za pomoca skrobania
i sprawdzania ,na farbe" trzech plyt; po-
przednio praktykowato sie docieranie wza-
jemne 2 plyt przy uzyciu proszku Sciernego;
Whitworth udowodnit, ze ta metoda dawata
wprawdzie przyleganie do siebie tych piyt,
ale nie gwarantowata, ze sa one doktadnymi
ptaszczyznami. Przy pomocy swojej' metody
opracowat Whitworth réwniez sposéb dokta-
dnego wykonywania katéw prostych na pro-
wadnicach i jinnych czesciach maszyn.

W r. 1833 Whitworth powraca do Manche;,
steru i zaklada niewielki warsztat pod firma:
»Joseph Whilwarth, narzedziarz z Londynu".
Warsztat ten szybko sie rozrasta, i na wysta-
wie w 1. 1851 widniat juz caly szereg obra-
biarek zbudowanych przez Wihitwortha-,
cieszyly idie one wielkim powodzeniem, a ich
twérca uznany zostat za ,najzdolniejszego
wspotczesnego inzyniera mechanika".

Rys. 1 przedstawia jedng 2z pierwszych
strugarek wzdtuznych Whitwortha. Stét otrzy-
muje naped za pomocg Sruby pociggowej
i —'W przeciwieristwie do dzisiejszych kon-
strukcji — skok powrotny stotu jest réwniez,
ruchem roboczym, co osigga sie przez skret
suportu narzedziowego o 180° po kazdym
skoku. Wytwdrnia Whitwortha zostata w r.
1880 przeniesiona do Openshaw, gdzie pozo-
stawata do czasu pdzniejszego potaczenia
z gtodng firma ,Armstrong Company".

W catej swej pracy przemystowej Whitworth
kialdt gtdwny nacisk na doktadnos$¢ obrdébki;
Zbudowat on maszyne do pomiaréw o do-
k¥adnosci 0,000025 mm. W Stowarzyszeniu In,,
zynier6w w Birmingham demonstrowat on
nastepujacy eksperyment: wydtuzenie cieplne»,
prébki o dtugosci 1", powstate wskutek chwi-
lowego dotkniecia jej palcem, zostatlo zmie-
rzone na tej maszynie. Do uzytku warsztato-
wego budowat on maszyny prostsze.

Dla osiagniecia doktadnych S$rednic trzpieni
i otwordéw i unikniecia ich wzajemnego do-
pasowywania, Whitworth po raz pierwszy za-,
czat uzywaé sprawdzianéw réznicowych, bez
ktorych dzisiaj nie wyobrazamy sobie w ogéle
przemystu maszynowego.

W r. 1841 przystgpit Whitworth do dziela,,
ktére na zawsze zostanie zwigzane z jego na-
zwiskiem: zitozyt on w Instytucie Inzynieréw
Cywilnych memoriat ,,O jednolitym systemie
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Zeszyt 9

Rys. 1 Jedna z pierwszych strugarek W hitwortha.

gwintéw Srub", ustalajac normalne profile
i skoki gwintow, ktdére dotychczas kazdy
warsztat wykonywat rozmaicie. Przedstawionei
przez niego motywy byly tak przekonywu-
jace, ze gwint ten wszedt wkrotce w powsze-
chne uzycie nie tylko w W. Brytanii, lecz i na
kontynencie Europy. Do dzi§ nie zostat on
catkowicie wyparty przez pdzniejsze systemy
metryczne, a w niektorych dziedzinach zasto-
sowan (np. rury) prawdopodobnie zostanie
i nadal.

Whitworth propagowat nie tylko normali-
zacje gwintéw i in. cze$ci maszyn; uwazat on,
za celowe stosowanie jej rowniez do catych
maszyn. Twierdzit np., iz normalizacja loko-
motyw data by duze korzysci ekonomiczne
i techniczne, zmniejszajac ilos¢ potrzebnych
narzedzi i czesci zamiennych, a tym samym
obnizajac koszty produkcji. Idee normalizacji
chciat wprowadzi¢ réwniez do przemystu bu-
dowlanego, proponujac jednolite wymiary
cegiet, drzwi, okien i t p.; pomysty te znacz-
nie wyprzedzaly 6wczesng epoke i do dzisiaj»
nie zostaty catkowicie ‘zrealizowane. ,

Druga naczelng zasadg Whitwortha, tgczaca
sie zreszta z ideg normalizacji, byta daznos¢
do jaknajdalej posunietego zmniejszenia
iloSci pracy reczmeij i zastgpienia jej przez
prace maszyn. Wychodzi on tu z zatozenia, ze
praca maszyn pozwala na wydatne zwieksze-
nie produkcji przedmiotéw powszechnego
uzytku taniszym kosztem, a zatem przyczynia
sie do podniesienia stopy zyciowej szerokich
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warstw ludnosci; rozwo6j zapotrzebowania po-
cigga za sobg z kolei dalszy wzrost produkcji
i podnosi stan ekonomiczny kraju. Z drugiej
strony zastosowanie maszyn pozwala zmniej-
tszy¢ ilos¢ godzin pracy robotnika i podnosi
jego zarobki; w ten ispos6b warstwy pracu-*
jace osiggaja moznos¢ zaspokojenia swych
potrzeb kulturalnych w wiekszym stopniu-

Ciekawym objawem tych daznosci do za-
0szczedzenia pracy recznej, a zarazem przy-
ktadem wielostronnosci zainteresowan Whit-
Iwortha jest zbudowana przezen w r. 1847 ma-
szyna do zamiatania ulic (rys. 213). W zwigzku
z ruchem kotowym wspomnie¢ mozna o kon-
strukcji két elastycznych (rys. 4), ktére miaty
ma celu podniesé¢ komfort jazdy i zmniejszy¢
zuzycie pojazddéw; powdz, w ktorym Whit-
worth udawat sie do pracy, zaopatrzony byt
w takie kota.3)

Z innych dziedzin zainteresowan Whitwor-
tha wymienimy maszyny trykotarskie, budowe
ktorych ulepszyt.

Rys. 2. Zamiataczka (rok 1847).

Nie obca byta wreszcie Whitworthowi dzie-
dzina metalurgii i przemystu zbrojeniowego
Walczac z porowatoscig blokéw stali zlewnej,
wprowadzit on metode odlewania blokéw pod
cisnieniem, ' opracowujgc doktadnie sposdb
odprowadzania gazow z .metalu; takie bloki

Rys. 3. Zamiataczka (rok 1847).

3 Sprawa .elastycznych kot do samochodéw wy-
ptyneta na widownie po | wojnie Swiatowe]j w zwigz-
ku z brakiem opon; powstato wtedy wiele konstruk-
cji, czeSciowo podobnych nieco do rys. 3, ktore jed-
nak nie utrzymaty sie w praktyce.
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byly przeznaczone do wyrobu armat, waldow
okretowych, torped i in.

Bardzo obszerne badania prowadzit Whit-
worth nadsprawg doboru najwlasciwszego
imateriatu na lufy ari
i matnie, ustalenie naj-
lepszego  skoku ich
gwintu, ksztattu i wy-,
miaréw pocisku oraz
konstrukcji ~ zamkdw..
Dotychczasowa metoda
ustalania ilosci prochu,,
jaka nalezato zastoso-;
wa¢ w nowobudowa-
nym typie dziata, pole-i
gala na probowaniu,,
przy jakim fadunku lu-
fa peknie, i nastepni®
na pewnym zmniejsze-
niu tego tadunku. Whit-
worth udowodnit, ze
nawet przy {adunku
~bezpiecznym" powsta-
je po kazdym strza-
le trwate odksztatcenie
lufy,- przeprowadzit on
pomiary  odksztatcen,
przy pomocy precyzyj-
nego przyrzadu, obej-
mujac badaniem tysia,
ce kolejnych wystrza-
téw. Zmieniajac wiel-
3Projektykdt  kos$¢ tadunkow, ustalo-
no dopuszczalng bez-
pieczng ilos¢ wystrza-

Rys.
elastycznych dopajaz-
dow.

Prof, dr inz. KORNEL WESOLOWSKI
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tow dla roznych obcigzenn. Jest to za,
czatek pézniejszej nauki o zmeczeniu ma-
teriatow.

Analogiczne dtugotrwate badania, przepro-
wadzone przez Whitwortha nad karabinami,
uwienczone zostaty w r. 1869 wprowadzeniem;
w armii brytyjskiej ulepszonej broni.

Na specjalne uwydatnienie zastuguje dzia-,
talno$¢ spoteczna Whitwortha. Poza wspo-
mnianymi wyzej dagzeniami do podniesienia
stopy zyciowej Swiata pracy, przyktadat on
wielka wage do ksztalcenia zawodowego
technikéw. Ufundowat w 1868 r. 30 stypendiow
dla umozliwienia zdolnym miodziencom do-
skonalenia sie w swym zawodzie. Stypendia
te zostaty oparte na fundacji, zapewniajacej,
ich statos¢ w przysztosci.

Dla poparcia pracy badawczej Whitworth
subsydiowat laboratoria w zaktadach nauko-
wych; najgtosniejszym z nich byto ,Owens
College” w Manchester, pierwsze tego typu
na wyspach brytyjskich, wstawione pracg
uczonych tej miary, jak Osborne Reynolds.
Wiele zakladéw naukowych i in. instytucji
nosi do dzi$ imie Whitwiortha.

Dziatalnos¢ przemystowa i spoteczna Whi-
twortha zjednata mu powszechne uznanie i od-,
znaczenia; uzyskat on honorowe tytuty nau-
kowe, choé¢ posiadat tylko wyksztatcenie ele-
mentarne; umiat on bowiem ujaé kazde za-
gadnienie techniczne w sposéb naukowo me-
todyczny.

Zmart w roku 1887.
Opracowat prof. inz. Jan Kunstetter.

TWARDOSC ROCKWELLA

Przyrzad Rockwella do badania twardosci,
pospolicie zwany durometrem, nalezy do naj-
czedciej  stosowanych  przyrzadéw przy
sprawdzaniu  wynikéw  obrébki  cieplnej
i przy odbiorze materiatdw metalowych,
gtownie dzieki temu, ze mozna badaé nim
twardos¢ zaréwno materiatbw bardzo twar-
dych, jak i wzglednie miekkich.

Pomimo to zdarza sie, ze postugujacy sie
przez lata cate durometrem, nie zdajg sobie
doktadnie sprawy co to jest twardo$¢ Rock-
wella.

Podobnie jak w innych metodach badania
twardosci, wyznaczenie twardosci metodg
Rockwella polega na pomiarze wielkosci od-
ksztatcenia trwatego, uzyskanego przez wcis-
niecie odpowiednig sita diamentowego stoz-
ka, lub stalowej kulki w badany materiat.
O ile jednak przy pomiarze twardosci Bri-
nella \Hb) mierzymy S$rednice wycisnietej
w materiale czaszy (t.zw. odcisku twardosci),

ktéra pozwala nam na obliczenie powierzch-
ni czaszy (Fmm2 i wyznaczenie twardosci
jako stosunku obcigzenia (PkG) do tej po-

wierzchni  (Ho = -;kG/mmZ), 0 tyle pomiar

twardosci Rockwella (Hr) uzyskuje sie, mie.
rzac gtebokos¢ wecisniecia stozka, lub kulki
w badany materiat.

Aby to lepiej wyjasnié, opiszemy najpierw
sam przyrzad.

Durometr Rockwella, ktérego fotografia
przedstawiona jest na rys. 1, jest przyrzag-
dem, w ktérym zgdany nacisk wywiera sie
za pomocag zespotu dzwigien i ciezardw.

Jak wida¢ z schematu durometru (rys. 2),
mamy tu dwie dzwignie di i do, przy czym
dzwignia di stuzy tylko do wywierania na-
cisku wstepnego wynoszgcego 10 kG, a
dZwignia druga d2 wraz z ciezarem G stuzy
do wywierania nacisku gtéwnego, wynoszg-
cego 140, 90 lub 50 kG. Obie dzwignie wraz
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Rys. 1 Aparat Rochmellg

z ciezarem G .sluzag do wywierania nacisku
catkowitego, ktory zaleznie od potrzeby wy-
nosi 150, 100 lub 60 kG. Stozek diamentowy
lub kulka stalowa, wywierajgce nacisk na
prébke, zamocowane sg w dolnej czesci
trzpienia T, na ktorego czesci .gornej lub na
potaczonej z nim dzwigni di opiera sie pret
czujnika o stu dziatkach, przy czym jedna
dziatka odpowiada przesunieciu trzpienia
czujnika o 0,002 mm.

Do wywarcia nacisku gtéwnego na probke
lub do odcigzenia stuzy kutak C, za pomoca
ktérego dzwignia d2 wraz z ciezarem G mo-
ze by¢ opuszczona w dot i wtedy obcigza
dzwignie dolng di. Jest to mozliwe dzieki
luznemu potaczeniu oibu dzwigni za pomoca
trzpienia, osadzonego na koncu dzwigni di
i podituznemu wycieciu w tgczniku t.  Aby
podczas opuszczania ciezaru gtéwnego unik-
naé gwaltownego uderzenia stozka lub kulki
0 prébke, zastosowany jest amortyzator A po-
taczony pretem z dZwignig d2. Amortyzator
A wykonany jest w postaci cylindra napet-
nionego olejem, w ktdérym przesuwa sie osa-
dzony na precie potagczonym z dzwignig d2
tlok z otworkiem, poprzez ktéry przelewa sie
olej. Im olej jest bardziej lepki, lub otworek
w tloku mniejszy, tym obcigzenie prébki jest
powolniejsze, a tym samym i tagodniejsze.
Naogdt dobiera sie tak olej i otwdér w tlo-
ku, aby catkowite obcigzenie zostato wywar-
te po 3—5 sekundach od chwili opuszczenia
dzwigni d2
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Przypus¢émy, ze mamy probke twarda, np.
ze stali weglowej zahartowanej. Aby zba-
da¢ twardos¢ takiej probki zakladamy sto-
zek diamentowy o kacie wierzchotkowyrg
120° i taki ciezar G, ktory za pomocg dzwig-
ni di i d2 wywiera nacisk 150 kG.

Nastepnie ustawia sie priobke badang na
stoliku K, ktory jest podnoszony za pomoca
sruby S, az probka oprze sie o ostrze stoz-
ka, co uwidoczni siie natychmiast przez ruch
wskazéwki czujnika. Pomimo to nie przesta-
jemy podnosi¢ probki, lecz pokrecamy da-
lej uwaznie $rubg, celem uzyskania wstep-
nego nacisku. Do stwierdzenia wielkosci
wstepnego nacisku stuzy mata wskazowka
czujnika. Po wywarciu nacisku wstepnego
pokrecamy ruchomg (tarcze czujnika tak, aby
duza wskazéwka znajdowata sie w potozeniu
zerowym.

Pod wpltywem nacisku wstepnego, ktory
wynosi 10 kG, powstaje w probce pewne od-
ksztatcenie trwale i sprezyste.

Przez zwolnienie dzwigni d2 dodaje sie do
obcigzenia wstepnego obcigzenie gtowne
(w tym wypadku 140 kG), wywarte przez
dzwignie d2 i ciezar G.

Pod wpltywem obcigzenia gtéwnego stozek
zostaje wgnieciony gitebiej w badang prob-
ke, lecz dzieki amortyzatorowi nastepuje to
powoli i bez uderzeh. Szybko$¢ wgniatania

uwydatnia sie na czujniku, ktérego wskazéw-
ka, obracajgc sie w Kkierunku przeciwnym
do ruchu wskazbéwek zegara, po pewnym
czasie przyjmuje okreslone potozenie, np. |
(rys. 3. o

Nacisk gtowny powoduje ztozone odksztat-
cenie probki, a mianowicie trwale i sprezy-
ste. Aby odksztalcenie sprezyste wyelimino-
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wacé z pomiaru, odcigzamy probke, usuwajgc
za pomocag kutaka C obcigzenie gtowne, wy-
wotane przez dzwignie 2 i ciezar G.

W miare odcigzania wskazéwka czujnika
cofa sie i przyjmuje potozenie np. Il (rys. 3).
Prébka znajduje sie nadal pod wstepnym ob-
cigzeniem 10 kG. Poniewaz wiemy, ze kaz-
dej dzialce odpowiada zagiebienie stozka
rowne 0,002 mm, przeto liczac ilos¢ dzia-
tek od zera do Il w Kierunku przeciwnym do
biegu wskazoéwek zegara, mozemy tatwo ob-
liczy¢ wielkos¢ zagiebienia sie stozka w
probke pod dzialaniem obcigzenia gtéwne-
go, wynoszacego 140 kG.

Rys. 3 Skala czujnika dtorormietru R&Ckwella

Jak wida¢ na rys. 3, wskazbéwka przesu-
neta sie o 40 dzialek, a wiec gtebokos¢
wecisku, spowodowanego odksztatceniem
trwatym w formie stozkowego wglebienia
wynosi: 40.0,002 mm= 0,08 mm. Nalezy
zwr6ci¢ uwage, ze uzyskana w tym wypad-
ku liczba 40 dziatek nie stanowi twardosci
Rockwella, a wskazuje jedynie na gtebokos$é
wcisniecia stozka pod wpltywem obcigzenia
gtébwnego, po wyeliminowaniu odksztatcen
sprezystych.

Chcac obliczy¢ twardosé Rockwella, nale-
zy uzyskang w ten sposob glebokosé wecisku
odjg¢ od statej umownej liczby 0,2 mm, od-
powiadajacej petnemu obrotowi wskazowki
i otrzymang w ten sposob liczbe podzieli¢
przez 0,002 mm, ktéra to wielko$¢ odpowia-
da gtebokosci uzyskanej przy przesunieciu
wskazéwki o jedng dziatke. Dla naszego
przyktadu twardo$¢ Rockwella badanej préb-
ki wyniesie:

— 0,2 mm— 0,08 mm n
0,002 mm 0,002 mm

Aby unikngé¢ obliczen, czujniki durorne-
trow zaopatrujemy w skale, ktdra nie wska-
zuje gtebokosci wcisku stozka lub kulki
w prébke, lecz odrazu roznice wielkosci sta-

0,122 mm.
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tej 0,2 mm i gtebokosci uzyskanej przez po-
miar, czyli twardo$¢ Rockwella.

Rys. 4 przedstawia wielko$¢ zagtebienia
sig stozka w poszczegolnych etapach po-
miaru.

Jak z tego rysunku wynika, wstepne ob-
cigzenie, wynoszgce 10 kG wywotuje tylko
nieznaczne odksztatcenie probki w miejscu
styku ze stozkiem. Giebokos¢ tego odksztat-
cenia przedstawiona jest za pomoca odcin-
ka AB= hw Natomiast obcigzenie gtéwne,
wynoszgce 140 kG wywotuje znaczne od-
ksztatcenie, i to zaréwno trwate, jak i spre-
zyste. Na rys. 4 wielko$¢ tego odksztalcenia
wskazana jest przez odcinek BC= hg. Gdy
Obcigzenie to usuniemy, wielkos¢ odksztal-
cenia nieco sie zmniejszy, gdyz zniknie od-
ksztatcenie sprezyste i pozostanie tylko od-
ksztatcenie trwate, ktorego wielkos¢ wska-
zuje odcinek BD= ht.

Twardos¢ Rockwella jest réznicg 0,2 mm
i odcinka BD w mm. Chcagc twardo$¢ wy,
razi¢ w jednostkach Rockwella, nalezy roz-
nice te podzieli¢ przez wielko$¢ zaglebienia
odpowiadajgcego 1 dzialce, czyli przez
0,002 mm.

Jak wynika z rys. 4, im zaglebienie jest
wieksze, tym miniigjisza jest twardos¢. Przy zaj
gtebieniu 0,2 mm twardos¢ Rockwella w skali
C jest rowna zeru. W praktyce, gdy twar-
dos¢ Rockwella w skali C jest nizsza od 20,
nalezy zmieni¢ catkowity nacisk na 100 lub
60 kG, przy czym do pomiaru moze by¢ uzy-
ty stozek diamentowy badZ tez stalowa kul-
ka o $rednicy 1/16" lub 1/8“.

diamentowymi

Opisany przebieg pomiaru twardosci ilu-
struje rys. 5 przedstawiajacy dziatanie duro-
metru przy uzyciu stozka, przy czym w po-
tozeniu na rysunku:

5a) aparat jest przygotowany do pomiaru

twardosci. Probka P lezy na istoliku K;
Bb) przez podniesienie stolika do go6ry
prébka styka sie ze stozkiem i wy-
warty zostaje nacisk wstepny wyno-
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Rys. 5. Przebieg pomiaru twardo$ci na durotnetrze Rockwellg: a) stan przed pomiarem, b) wywarcie na

probke nacisku wstepnego Pw =10 kG,

¢) wywarcie nacisku calkowitego Pc =150 kG, d) odciazen’e od
nacisku gtéwnego (140 kG) przy pozostawienin nacisku wstepnzgo Pw =10 kG ,

e) catkowite odciagzen.e

probki po dokonanym poumiarze.

szacy 10 kG. Jednoczesnie wskazdw.
ke czujnika ustawia sie w polozeniu
zerowym. Jak widaé z rvsunku, préb-
ka w miejscu styku ze stozkiem zo.
staje nieco odksztalcona. Wielkos¢
tego odksztalcenia (bardzo zresztg
niewielkiego) wskazana jest przez
odcinek AB.
przez wywarcie nacisku gtdwnego
(140 kG), stozek zaglebia sie w ma.
teriat, przy czym wskazowka czujni-
ka okresla wielkos$¢ tego zaglebienia.
Otrzymane odksztatcenie, uwidocz.
nione przez odcinek BC, sklada sie
z odksztatcenia trwalego i sprezy-
stego.
przez uwolnienie stozka od nacisku
gtownego, odksztalcenie  sprezyste
wywolane przez ten nacisk znika
i pozostaje tylko odksztalcenie trwa-
le, oznaczone przez odcinek BD. Jed.
noczesnie wskazowka czujnika cofa
sig i wskazuje tylko odksztalcenie
trwale, wywolane przez nacisk glow-
ny. Odksztalcenie sprezyste, uwidocz.
nione przez odcinek DC, ustepuje
prawie natychmiast po usunieciu ob-
cigzenia gléwnego, Wynoszgcego
140 kG.

5e) przez opuszczenie stolika z probka

nastepuje catkowite odciazenie probki.

Przy materiatach miekkich uzywa sie za.
miast stozka, kulek o $redunicy 1/16" i 1/8",
¢o odpowiada 1,59 i 3,18 mm; korzysta sig
wtedy -ze skali czerwonej na tarczy czujnika.

Pomiar twardosci jest zasadniczo taki sam.
Réiznica polega na tym, ze przy hacisku
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TABLICA 1
2 Catkowit,
byfnb.ol Kolor skali | Element wciskany | obciaze-
skali .
nie w kG
A czarny stozek diamentowy 60
B czerwony | kulka stalowa /"’ 1C0.
C czarny stozek diamentowy 150
D czarny stozek diamentowy 100
E czerwony | kulka stalowa 1/;"/ 100
F czerwony | kulka stalowa 1/,;"* 60
G czerwony | kulka stalowa 1/,4"/ 150
H czerwony | kulka stalowa 1/;"” 60
K czerwony | kulka stalowa /"’ 150

wstepnym (10 kG) wskazowke czujnika na-
stawia sie nie na 0 skali czarnej, lecz na 30
skali czerwonej, przy czym twardosé¢ odczy.
tuje sie rowniez na skali czerwonej.

Liczba, od ktorej odejmujemy gitebokosé
wcisku kulki pod obcigzeniem gléwnym, ce-
lem obliczenia twardos$ci Rockwella, wynosi
wtiedy nie 0,2 lecz 0,26 mm.

Pomimo, ze durometry Rockwella sa u nas
dos¢ rozpowszechnione, to sluza one naj.
czeSciej tylko do badania materiatow twar-
dych (stozek diamentowy, skala czarna t.zw.
C), rzadziej natomiast do badania materia.
16w miekkich (kulka o $redn. 1,59 mm, skala
czerwona t.zw. B). Tymczasem w celu uzy-
skania doktadniejszych wynikéw pomiaréw
w wielu krajach, przede wszystkim anglo-
saskich, zastosowano jeszcze szereg innych
skal przy uzyciu réznych obcigzen i réznych
kulek "lub stozka.

Tablica I podaje 9 réznych skal, oznaczo-
nych duzymi literami, przy czym przy uzy-
ciu stozka obowigzuje skala czarna na czuj-
niku, a przy uzyciu kulek czerwona.
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LOGARYTMICZNY SUWAK RACHUNKOWY

CZESC 1L

Postugiwanie sie suwakiem rachunkowym,
ktory ulatwia znakomicie wykonywanie za-
witych, wielocyfrowych dziatan matematycz-
nych jest b. proste i nie wymaga gruntownej
znajomosci zasady, na ktérej przyrzad jest
zbudcwany. Aby dobrze liczy¢ postugujac sie
suwakiem, trzeba nabrac¢ tylko dostatecznej
wprawy. Na przykladach poszczegélnych
dzialann poznamy technike liczenia.

1. Mnozenie.
a. Podziatki i odczytywanie liczb.

Mnozenie wykonujemy postugujac sie po-
dziatkami A i B, przy czym, jak powiedziano
juz poprzednio, sa to jednakowe podziaiki lo.
garytmiczne, a wigc niejednostajne.

Jak wida¢ z rys. 10 dokladnosé¢ i tatwosé
odczytu jest najwieksza w przedziale ,,1—2’
i staje si¢ najmniejsza w przedziale ,9— 10",

Na normalnej wielkosci suwaku logaryt-
micznym, ktérego podziatka A posiada dlugosé
25 cm, w przedziale ,,1 —2", liczby, odpowia.,
dajace kolejnym kreskom wzrastaja co 0,01,
przy czym pierwsze kreski oznaczaja liczby
1,00; 1,01; 1,02 i t. d., a ostatnie 1,98; 1,99
i 2,00, A zatem dowolnemu punktcwi na po-
dzialce A w przedziale ,,1 — 2" odpowiada
liczba, ktérg odczytaé mozemy z dokladno-
$cig- trzech miejsc (cyfr) pewnych, a czwarte
,miejsce” oznacza cyfre przyblizong. W od-
czytanej liczbie np. ,,1,736" — ,,1,73" sg cy-
frami pewnymi, a cyfra 6 przyblizona, wzieta
.na oko"”, jako polozong pomiedzy dwiema
kreskami, oznaczajacymi setne czesci.

Przy odczytywaniu liczb w przedziale
w1l — 2" nalezy zwrdéci¢ uwage, ze tuz przy
jedynce sa liczby, ktérych cyfra, stojaca na
drugim miejscu réwna sie zero np. 1,063
(rys. 10). . : '

W przedziale ,,2 — 3" i ,,3 — 4" odleglosé
miedzy sasiednimi kreskami odpowiada war-
tosci 0,02,

W obszarze ,4 — 5, ,,5 — ,6 — 7"
w7 — 8%, ,8— 9", ,9 — 10" liczby odpowia.-
dajgce kolejnym kreskom wzrastaja co 0,05,

Podziatki A i B majg oznaczenia cyfrowe
od 1 do 10, przy czym czesto zamiast ,10"
pisze sie 1" i nazywa sie te jedynke ,.jedyn-
kq prawq” w odréznieniu od jedynki poczat.
kowej, ktérg nazywa sie ,jedynkq lewq".

106(3)

17316

TECHNIKA LICZENIA.

Nie oznacza to bynajmniej, aby na suwaku
mozna bylo mnozy¢ tylko liczby mniejsze od
10. Kazda bowiem dowolng liczbe umiejsca-
wia sie na podzialce A i B suwaka nie wg

-bezwzglednzj wartoéci tej liczby, lecz jako

zespdl uszeregowanych cyfr, bez uwzglednia-
nia przecinka, odcinajgcego miejsca dziesiet-
ne i bez uwzglednienia poczatkowych zer.
A wiec liczby np. 14800, 1,48 i 0,0148 zaj-
muja na podzialce A suwaka to samo miejsce,
ktére nazywamy ,jeden — cztery — osiem”.
Analogicznie bedzie z liczbami 562, 5,62 oraz
0,562, jak réwniez z innymi podobnymi ze-
spotami liczb (rys. 11).

Dzieje sie to dlatego, ze podziatka F umiesz.-
czona pod podziatkg A reprezentuje mantysy

logarytmoéw, a wiadomo, ze liczby 14800;
1,48 oraz 0,0148 maja te same mantysy, a tyl.
ko rézne cechy: pierwsza — 4, druga — 0
a trzecia — (—2). .

Podzialki glowne A i B posiadaja na swych
krancach przedluzenia nowych, analogicz.
nych jednostek logarytmicznych, dla odréz-
nienia oznaczonych na czerwono. Te uzupel-
nienia stuza do odczytywania iloczynu lub
ilorazu, gdy wypada on w poblizu ,1" lub

14800 562
148 562
0:0,48 0'562 30%47-aN
1 T 1 1 1 1T 1 I'I!lm
Fiviseress 5 4 5 78690
Rys. 11,

Oprécz oznaczenn cyfrowych widzimy na
podzialce A i B oznaczenia literowe:

n = 3,14;

™
c =]/1.—4——1,128,

» __ 180.60.60
e

= 206265";

o — 180.60

= 3437,75";

oraz dla podziatu kata pelnego na 400 czesciy

200. 100, 100
= = 636620,
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b. Wykonywanie mnozenia i odczytywanie
wyniku:

Jesli mamy pomnozy¢ dwie liczby np. 19,2
przez 4,25 wéwczas:

1) ustawiamy przesuwke w takim pobozeniu,
aby ,jedynka' jej podziatki B stanetla
nad kreska, odpowiadajacg miejscu , je-

- den — dziewie¢ — dwa" podziatki sta-
tej A, (patrz rys.
uproszczony schemat suwaka ze skala-
mi A i B), nastepnie

425

T
1

I 30547-R12

| 700—_—(C N

816
Rys. 12.

2) przesuwamy okienko do miejsca, w kto-
rym $rodkowa kreska na szkietku po.
kryje na podzialce B punkt, odpowia-
dajqcv liczbie ,cztery — dwa —— piec¢”
i wreszcie
3) pod kreska okienka na posd'malce A od-
czytujemy rezultat mnozenia: ,,osiem —
jeden — sze$é"; nakoniec
4) ustala sie warto$¢ odczytanego rezul-
tatu w ten sposob, ze
a) oblicza sie w kazdej liczbie, ktora
mnozymy, ilo§¢ miejsc (przy czym
na lewo od przecinka traktujemy
miejsca jako dodatnie, a na prawo —
do pierwszej cyfry rdznej od zera —
jako ujemne). Np. liczba 19,2 ma
+ 2 miejsca, liczba 4,25 ma +1
miejsce, liczba 0,31 ma 0 miejsc,
0,072 ma —1 miejsce, 0,009 ma —2
miejsca itd,,

b) sumuje sie je: 2+1=3, i

c) poniewaz przesuwke przesunieto przy
mnozeniu na prawo, odejmuje 1;
3—1=2. Liczba 2 oznacza, ze
uprzednio odczytany na skali A wy-

12 przedstawiajacy.

nik jest liczba, posiadajaca dwa
miejsca dodatnie, wobec czego cy-
fry 8.1-6 przedstawiajg liczbe 81,6,
ktéra jest iloczynem liczb 19,2 i 4,25.

Gdyby$smy mieli pomnozy¢ np. 19,2 przez
42,5, wowczas wszystkie czynnos$ci wymie.
nione od 1)} do 3) bylyby te same. Réznila-
by sie tylko warto$é¢ iloczynu, a mianowicie
liczby 19,2 i 42,5 maja po dwa miejsca do-
datnie, wiec 2+-2=4 i poniewaz przesuw-
ke wysunieto na prawo, wiec odejmujemy 1;
4—1 = 3 i rezultat brzmi 816. Dla liczb np.
192 i 425 iloczyn winien posiada¢ 3+3—1=5
miejsc, a zatem do cyfr 8, 1, 6 dopisujemy.
jeszcze cyfry 0—0 i iloczyn przedstawia
wartosé 81600, Wreszcie iloczyn liczb 1,92
przez 0,0425 posiada¢ bedzie 14 (—1)—1=—
miejsc, to znaczy bedzie posiadat war.
tosé¢ 0,0816.

Gdy chcemy pomnozy¢ np. 6,5 przez 35,2,
woéwcezas postepujemy jak w poprzednim
przyktadzie i stwierdzamy, ze wyniku mno-
zenia nie mozZemy odczytaé, gdyz pod miej.
scem ,3—5—2" na skali B nie ma skali A.
A zatem musimy postapi¢ inaczej: nad miej-
sce ,6—5" na podziatce A przesuwamy nie
njedynke” lecz ,dziesigtke” podziatki B,
na niej kreska okienka odszukujemy miej-
sce ,3—5—2" i u dolu na skali A od-
czytujemy wynik ,2—2—9". Teraz obli-
czamy ilo$¢ miejsc dla kazdej liczby: 6,5 ma
-+1 miejsce, a 352 ma +2 wiec suma wyno.
si +1-F2=+4-3. Poniewaz przy obliczaniu wy-
niku przesuwka wysunigta byla na lewo,
wiec nie odejmuje sie ,,1", jak to miato miej-
sce w poprzednich przyktadach, gdy przesuw-
ka wysunigta byla na prawo. A zatem licz-
ba pizedstawiajaca iloczyn ma trzy miejsca,
czyli jest to 229,

Analogicznie obliczamy, ze:

7,5%85200=639000, bo iloczyn ma —[—1+5—~6
miejsc,

0,750,852 =0,639, bo iloczyn ma 0—|—0=0

miejsc,
75X%0,000852=0,0639, bo iloczyn ma -2+
+ (—3)=-—1 miejsce. (c. d. n.)

BRAMY WYZSZYCH UCZELNI SA DLA WSZYSTKICH OTWARTE

Nigdy jeszcze w Polsce nie bylo tyle wyz-
szych uczelni i tylu studiujacych co obecnie.
O ile bowiem przed wojng mieliémy zaledwie
dwie 'politechniki: warszawskg 1 Iwowska,
to dzisiaj jest ich az 5, a mianowicie: war-
szawska, 'gdanska, t6dzka, $laska, wroclaw-
ska oraz wydziaty politechniczne elektro.me-
chaniczne w Krakowskiej Akademii Gorni-
czej. Podobnie zwiekszyla sie rowniez i liczba
uniwersytetow.

Ten zywiolowy rozwdj wyzszego szkol.
nictwa spowodowany zostal glodem wiedzy,
jaki odczuwalo spoteczenstwo polskie, pozba-
wiane przez 6 lat okupacji niemieckiej doste-
pu do nauki. O ile bowiem w 1938 r. mie-
lismy 38.000 studiujacych, to w roku 1947
bylo ich az 82.000.

Olbrzymia ilo§¢ studiujacych, brak odpo-
wiednich sal wykladowych i pracowni (War-
szawa), malta liczba profesoréw i asysten.
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tow — wszystko to razem spowodowalo sporo
niedomagan w dzialalno$ci wyzszych uczelni.

W roku obzcnym czynniki dascydujace
chca ten stan rzeczy nieco polepszye¢, dla-
tego tez:

1) wyasygnowano juz spore fundusze na
rozbudowe i urzgdzenia uczelni.

2) ograniczond ilos¢ miejsc na nizktdrych
wydzialach (zwlaszcza na prawie), gdzie
masowy n3plyw mlodziezy nie wyply-
wal z pobudzk racjonalnych, lecz t. zw.
~owczego pedu” i checi tatwych studidéw
i tatwego zarobku.

3) wprowadzono .Komisje Wydzialowe —
Kwalifikacyne, w ktorych obok profe-
sorow zasiadija przedstawiciele Zwigz.
k6w Zawodowych i Samopomocy Chiop-
skiej. Komisjz te majg za zadanie prze.
prowadzenis wstednej sz2lz2kcji kandy-
datoéw.

POMYSLY |

PRZYRZAD DO POMIARU

Przyrzad, przedstawiony na rysunku, stuzy
do wygodnegs pomiaru zbieznosci stozkow,
ktorych czolows powierzchnie (odpow1ad1-
jace mniejszej $rednicy) sa prostopadle do osi
stozka.

e
e T 4__
o 4 L ]

‘WN/

™
[ &
—l - 1 I

Przyrzad sklada sie z korpusu, zlozonegy
z dwoéch rownoleglych kgtownikow A, miedzy
ktorymi znajduja sie dwie przekladki B jest
osadzony katown'k C, przesuwalny w kierun-
ku diuzszego boku, W celu zapewnienia jzga
prostoliniowego przesuwu, w dluzszym boku
katownikowA wykonany jest podiuzny kanal,
wodzgcy czopy D, osadzonz w kitowniku C,

inz-mech, lW. Gwiazdowski ,,Obli-
zeszyt Nr 9/46 str. 364

1) patrz artykul:
czanie stozkow'" —, Mechanik™

WSKAZOWKI

Aby méc ublegac sie o przyjecie na I.szy
rok studiéw nalezy posiada¢ duza mature,
albo $wiadectwo ukonczenia liceum zawodo-
wego i poza tym zlozy¢ egzamin wstepny
z przedmiotéw zwigzanych 2z kierunkiem
studiow oraz nauki o Polsce wspbdlczesnzj.
Bez egzaminu wstepnego, na wniosek Komisji
Kwalifikacynej, przyjeci mog3i by¢ ci, ktorzy
ukonczyli kurs wstepny, oraz ci, ktérzy po-
siadaja wymagane przygotowanie naukows
i wykaza sie sp=cjalnymi zastlugami, jak
udzial w walkach niepodleglosciowych, praca
spoleczna i wreszcie walory osobiste — sa-
moksztalcenie. :

W roku hiezacym zorganizowane zostang
réwniez kursy wstepne, ktére przyjma 4.500
osob, zdolnych i pragngcych sie ksztalcig,
a za tym ci wszyscy, ktérym los nie pozwolit
ukonczyé¢ szkotly, a ktoérzy wlasnym wysitkiem
uzupelnili swoje wyksztalcenis, maj3 okazje;
poglebi¢ swa wiedze i zdobyc najwyzszy
tytut naukowy. Bramy bowiem wyzszych
uczelni sg dla wszystkich otwarte! H. Ch.

PRAKTYCZNE

ZBIEZNOSCI STOZKOW

Ustalenie polozenia katownika C odbywa sie
za pomocg nakretki E.

W celu zmierzen'a zbieznosci przystawiamy
przyrzad do stoizka w sposob pokazany na
rysunku. Ustalamy polozenie katownika C
w ten sposoéb, aby jego krawedzie N, a jedno-
czesnie i krawedzie M katownika A, przyle,
galty do przedmiotu i zamocowujemy oba ka-
towniki za pomoca nakretki E. Po zmierzeniu
mikromierzem wielkos$ci x, oraz znajac stale
wielkosci dla densgo przyrzadu: b, I, moze-
my obliczy¢ zbieznos$é ze wzoru :

2.(x—b)
l
Dla przyrzadu o wymiarach [=20 mm,
b=10 mm, zbiezno$¢ wynosi:
2. (x— 10)
20

V=

r— 10 =

V= — 10 >

Przyklad: jesli przy pomiarze otrzymaliSmy,
x==10,5 mm, to zbieinos’é stozka wynosi:

10,5—10 05
V=" =10 =00
Przyrzad ten wprowadzony w krajach,

stosujgcvch calowe jednostki miar, posiadg
wielkosc¢ I=1""; wtedy warto$é 2 (x—b) okre.
§la zbieznos$¢ t.j. rdznice S$rednic stozka ny
diugosci 1" (taper per inch).

: J. T.
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Z DZIALALNOSCI INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP
APEL DO WSPOLPRACY!

Uchwatg Zarzadu Gléwnego SIMP z dnia
22 pazdziernika ub. roku zostal poweclany
do zycia INSTYTUT WYDAWNIUZY SiMP,
ktory z poczatkiem b.r. rozZpoczal swa dzia-
talno$é. Zaltozenie Instytutu mialo na cela
stworzenie takich form Qrgajmzacyjnych dla
naszej dziatalnosci wydawniczej, ktéreby,
umozliwialy zaspokojenie potrzeb praccwni.
kéw przemystu metalowego w mozliwie naj-
krétszym czasie 1w sposéb najwlasciwszy.
Zorganizowanie instytucji w sposdb racjo.
nalny nie stanowi jeszcze o jej rozwecju
Formy organizacyjne nalezy wypelnié trescig
zywg, utworzong z zapalu i pracy ludzkiej.

Instytut dziata, wydajac dwa czasopisma,
drukujgc i przygotowujac do druku szereg
ksigzek o nieprzemijajacej wartosci i o do.
niostym znaczeniu dla rozwoju naszej kultury
technicznej. Wrystarczy tylko wsapomnie¢
o ‘'pieciotomowym ‘poradniku technicznym
.Mechanik"”, ktérego pierwszy tom znajduje
sie w druku, a pozostale tomy w opracowa-
niu, ,oraz o , Polskiej Encyklopedii Meachani.-
ki“, Ktéra wprowadza tad pojeciowy w dzie-
dzinie mechaniki i stwarza warunki zdrowe.
go rozwoju pismiennictwa technicznego wiej
dziedzinie.

Istnienie i rozwoj Insty'tutu Wydanc'zego
SIMP opiera sie niestety na wysitku nie-
licznej garstki osdéb. Ogdl polskich mzcha.
nikdw zajmuje stanowisko bierne, ogranicza-
jac sie do korzystania z:czasopism i ksigzek,
opracowanych i wydawanych przez Instytut.
Niewdtpliwie odbudowa mnaszego przemystu
i trudnosci pracy ipionierskiej 'w tej dziedzi-
nie usprawiedliwiajg w pewnej mierze ten
.wstret do piéra”, ma kbtoéry uzalali sie i utys-
kujg nadal redaktorzy pism technicznych.
Niemniej jednak wspdtudzial' . w ksztalceniu
mlodego narybku i doksztalcaniu ogdtu me-
chanikéw polskich, jest naszym elemz=ntar-
nym obowiazkiem, od kidrego spelnienia za-
lezy rozw6j naszej kultury technicznej
i wszystkich galezi gospodarstwa narodowe.
go. ‘Wspolpraca z Instytutem Wydawniczym
SIMP, ktéry biorgc swéj poczgtek w redakcji
czasopisma ,Mechanik” ‘przeksztalca sig
w powazng instytucje Wydawmczq, moze
prze]aW1ac sie w réznych formach, w zalezno.
sci od zakresu zainteresowan i doswiadczenia
autora na polu zawodowym. ;

Wydajemy 'dwa czasopisma: ,Mechanik”
reprezentujgcy kierunek warsztatowy i utrzy.
many na ‘poziomie, doste¢pnym dla ‘wykwali-
fikowanego ‘rzemieslnika, oraz miesiecznik

naukowo-techniczny , Przeglad Mechaniczny”,
utrzymany na poziomie inzynierskim i oma-
wiajacy gléwnie zagadnienia metaloznawcze,
konstrukcyjne, energetyczne, organizacyjne
i ekonomiczno.przemystiowe. Szeroki zakres
tematéw i réznorodnosé¢ poziomdéw obu cza-
sopism .umozliwiajg 'pelng i wszechstronng
prace na polu 'pisSmiennictwa technicznego,
zwigzanego z mechanika i przemyslem meta.
fowym. Nalezy tylko chwyci¢ za pidro! Na-
lezy zerwac¢ z przesadnym ‘dazeniem do ide.
aluy, w wyniku czego dziesigtki rekopisow,
gromadzonych skrzetnie, uzupelnianych i do-
skonalonych w .ciggu szeregu lat padlo pa.
stwa zniszczenia wojennego. Kazdy przyczy-
nek do wiedzy, kazda choé¢by najkrétsza no-
tatka, zaczerpnieta z praktyki warsztatowej
jest pozadana. Wiemy, Ze polski $wiat tech-
niczny w odbudowie przemystu zdobyt? sie na
wysitek, przekraczajacy — zdawatoby sig —
w ‘wielu ‘wypadkach przecietne mozliwosci
ludzkie. Z gruzéw powstajg nowe hale fa.
bryczne, nowe laboratoria i placéwki ba-
dawcze. Osiggniecia 'te, stanowigce chlubnie
0 naszej 'prezno$ci narodowej i ofiarnosci
polskiego inzyniera, technika i rzemieslnika,
nie znajdujg malezytego oddzwieku w naszej
prasie technicznej. Tymczasem wiadomosci
o wynikach odbudowy zakladdw przemysto.

* wych, o uruchamianiu nowych gatezi wytwor-

czosci, opisy udoskonalen narzedzi, przyrza.-
dow i metod produkcji, podawane na tamach
naszych -czasopism, powinny nietylko bu-
dzi¢ wiare we ‘wilasne sily i stanowi¢ ‘pod-
niete wszlachetnego .wspodlzawiodnictwa, lecz
réwniez pomnazac zasob doswiadczen i udo-
stepnia¢ go ogotowi mechanikéw polskich.
W okresie  przedwojennym czasopismo
.Mechanik” opieralo swa dziatalnos¢ na roz.

‘galezionej sieci sympatykdw, ktorzy wspol-

pracowali z redakcjg czasopisma zaréwno
przez nadsylanie artykuléw i wzmianek, za-
checanie i 'pomoc..w opracowywaniu arty-
kulow, ‘oraz .-w organizowaniu prenumeraty
fdbiorowej czasopisma. Dzi§ mimo niedoma.
gann komunikacyjnych musimy organizacje
sieci sympatykow wznowi¢, i 'wzmédc jej
zakres dziatania. Niech kazdy, komu ' na
sercu lezy ‘'odbudowa i rozwd]j polskiej kultu.
Ty technicznej, 'dorzuci gars¢ wtasnych do-
$wiadczen, a woéwozas czasopisma nasze beda
mogly pelnié¢ swa zaszczytng misje w sposob,
‘odpowiadajgcy potrzebom ogdtu mechanikow
pol»sklch i polskiego przemyslu metaiowego!

INSTYTUT WYDAWNICZY |SIMP
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WYDAWNICTWA KSIAZKOWE
INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

Program dziatalnosci Instytutu Wydawni-
czego SIMP obejmuje wydawanie ksigzek ze
wszystkich dziedzin wiedzy, na ktérych opiera
swa dzialalno$¢ przemyst metalowy.

Ksigzki, wydawane przez Instytut, maja
zaspakajaé¢ przede wszystkim potrzeby prak-
tyki warsztatowej i szkolnictwa zawodowego,
oraz shuzy¢ rozwojowi polskiej nauki i techni-
ki w dziedzinach, zwigzanych z przemystem
metalowym.

Ksiazki, opracowywane i przygotowywane
do druku przez Instytut Wydawniczy SIMP,
obejmuja nastepujace serie:

Seria'I. Dzieta podstawowe z zakresu tech-
niki. ,

Seria 1I. Prace badawcze.

.Seria III, Ksigzki do nauki (t. zw. podreczni.
ki szkolne na réznych poziomach nauczania).

Seria IV. Ksigzki warsztatowe.

Seria V. Poradniki techniczne zawodowe
i funkcyjne (zwane dawniej ,kalendarzami
technicznymi®). :

Seria VI. Encyklopedie techniczne. .

Seria VII. Stowniki techniczne i prace z za-
kresu stownictwa technicznego.

Seria VIII. Poradniki bibliograficzne.

Seria IX. Varia.

Program wydawniczy Instytutu zostat omo-
wiony w zeszycie 1/46 czasopisma ,Mecha.

nik"” w artykule p. t. ,,O racjonalny program

wydawniczy .w zakresie potrzeb rzemiosta
i przemystu melalowego™.

Realizacja programu w zakresie wyda.
wnictw ksiazkowych przedstawia sig nasteg-
pujaco:

SERIA I DZIELA PODSTAWOWE
Z ZAKRESU TECHNIKI

. Wyszla z druku ksigzka ini..mech K. Ocheg-

duszki ,Kota zebate w przystepnym zarysie".

Tom I. Komstrukcja kot zebatych. AS, str.
XVI+216, cena zl. 500.—

- Tom II, obejmujacy wykonywanie i spraw-

dzanie kot zebatych, znajduje sie w opraco.-

waniu.

-~ W opracowaniu. znajduje sie ponadto:

I tom monografii §. p. prof. E. Herzberga
,Obrébka i obrabiarki do metali’.

Prof. dr inz. Waclaw Moszynsk1 ,,Pasowanla
w budowie maszyn na tle Miedzynarodowego
Ukladu Tolerancyj Srednic”.

SERIA II. PRACE BADAWCZE.

Streszczenia prec badawczych teoretycznych
i deSwiadczalnych ogtasza sie¢ na ltamach
.Przegladu Mechanicznego".

Na szczeg6lng uwage zastugujg prace:

Dr inz. Boleslaw Szczeniowski — ,Aero-
t'ermodynamiczna teoria odrzutowego ‘napedu
dynamicznego” , Przeglad Mech-am-cz.ny“ ze-
szyty 4 -+ 6/47.

Prof. inz. Michal Broszko ,,Hydromechamka

racjonalna”, kidra ukaze sie w jednym z naj-
blizszych zeszytéw Przegladu Mechanicz-
nego”.

SERIA III. KSIAZKI DO NAUKI

W serii tej wyszta z druku ksigzka inz.-mech.
R. Sypniewskiego ,Zarys wiadomosci o meta-
lach i stopach przemystowych”, odpowiada-
jaca programowi liceum mechanicznego. A5,
str. XVI+280. Cena zt. 600.—

W opracowaniu znajdujg sie ksigzki:

a) w zakresie i na poziomie gimnazjum me.
chanicznego.

Inz..mech. Marian Krainski
techniczna®,

Tadeusz Dobrzanski ,,Rysunek techniczny”.

Inz.-mech. Tadeusz Pelczynski  ,Metalo.
znawstwo",

Prof. inz. Ludwik Uzarowicz ,, Trasowanie”.

Techn..mech. Ludwik Miszczuk ,Organiza-
cja przedsigbiorstw i kalkulacja™.

,Mechanika

Inz -mech. Tadeusz Lewicki ,CzeSci ma-
szyn',

Inz. mech Jan Ignatowicz ,Maszynoznaw-
stwo'',

Inz.-mech, Andrzej Wéjcik ,,Od:’le'wnictwo'ﬁ

Inz..mech, Roman Sypniewski ,Kowalstwo".

Inz. mech Zygmunt Dobrowo]sk1 »Spawal-
nictwo"".

Prof. inz. E. T. Geisler , Toczenie i tokarki".

Inz..mech. Tadeusz Zalewski ,Frezowanie
i frezarki”.

Inz.-mech. Wiadystaw Trylinski |, Szlifowa.-
nie i szlifierki”.

Inz.-mech. Aleksander Tomaszewski ,,Pomia.
ry warsztatowe”.-

Inz.-elektr. Stanistaw Wolff
elektrotechniki warsztatowej".

. Podstawy

W programie lezy ponadto opracowanie na.
stepujacych podrqczmkow przeznaczonych
podobnie jak wyzej wymienione dla szkol
p»rzemystowych grupy metalowej: ,,Obrobka

"cieplna®, ,,Strugame i strugarki®, ,,Wlerceme

i wiertarki”,

Instytut Wydawniczy SIMP zwraca sig do
autoréw, majacych powyzsze tematy opraco.
wane lub tez zamierzajacych przystapi¢ do
opracowania tego rodzaju podrecznikéw
szkolnych, o nawigzanie lacznosci z redakcja
Wydawnictw Ksigzkowych Instytutu.
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b) na poziomie szkdl inZzynierskich. -

Prof. dr inz. M. T. Huber nadestal rekopis
ksiazki p. t. ,Kinematyka i Dynamika" (przy-
gotowanie techn’czn: rekopisu i wykonywa.
nie rysunkéw w toku).

Prof. dr- inz. Wactaw =~ Moszynski zlozyl
pierwszg czes$¢ ,,Wykledu Elementéw Maszyn"
obejmujgca polgczenia. Dalsze dwie czgsci,
obejmujace tozyskowanie { napedy sa w.opra-
cowaniu. ‘

SERIA IV. KSIAZKI WARSZTATOWE

Wydano ksigzke inz. Zygmunta Zbichorskie.
go p. t. ,Kalkulacja robot frezarskich” A3,
stron 80. Cena zt 150.—

Wyszla z druku praca inz.-m2ch. Mariana
Wakalskiego ,Skrawanie narzedziami ze sto-
péw spiekanych” A5, str. XV.+127. Cena
zt 300.—

Ponadto zlozono rekopisy nastepujacych
prac:

Inzi-mech. Kazimierz Szopski ,/Wyoblanie".

Inz. Jerzy Witowski ,Ostrzenie frezow".

Inz.-mech. Aleksander Tomaszewski ,Zarys
metrologii warsztatowej".

SERIA V. PORADNIKI TECHNICZNE

Rozpoczgl sie sktad I tomu poradnika tech.
nicznego ,Mechanik”, obzjmujgcego tablice
i nauki matematyczno-fizyczne oraz ogdlne
nauki technicznz. Tom ten bedzie sie uka-
zywac zeszytami o objetosci 83 — 93 stron;
druk potrwa okolo roku. '

Roéwnoczes$nie znajduja sie w opracowaniu
dalsze tomy poradnika, a mianowicie:

Tom 11, obejmujacy Materialoznawstwo pod
redakcjg prof. dr inz. Kornela Wesolowskiego,
Rysunek - Techniczny i Elementy Maszyn
w opracoweniu prof. dr inz. Waclawa Moszyn-
skiego,

Tom II pod redakcja Inz.-mech. Witolda
Gokielego, inz.-mech. Wiadysiawa Gwiazdow=
skiego i prof. inz. Ludwika Uzarowicza znaj.
duje sie w poczatkowym stadium opracowania.

Tom IV, obejmujacy Silniki i Maszyny Ro.
bocze, pod redakcja prof. inz., Jana Kunstetlera,
jest powaznie zaawansowany pod wzgledem

opracowania i przypuszczalnie jeszcze w biey.
zacym roku zostanie przygotowany do druku.

Redakcje tomu V, zawierajacego organiza.
cje przedsiebiorstw przemystowych, ruch
fabryczny, kalkulacje techniczna, bezpieczen-
stwo pracy, zesady gospodarki finansowej,
prawo przemystowe, prawo patentowe i prawo
o0 miarach, objat inz.-mech. Jan Tuszynski.

W serii tej program wydawniczy przewiduje
cpracowan'e ,Poradnika rzemie$lnike-mecha-
nika" oraz szereg poradnikow funkcyjnych,
z ktérych jeden, a mianowicie , Poradnik tech.
niczny blacharza' znajduje sie juz w cpraco-
waniu techn.mach. Jana Kaweckiego.

Potrzeby w serii poradnikéw zawodowych
i funkcyjnych sa ogromn=. Program wydawni-
czy obejmujz blisko 80 dziel, kicre oczeknja
na realizacje.

SERIA VI. ENCYKLOPEDIE TECHNICZNE

W opracowaniu znajduja sie materialy do
Polskiej Encyklopedii Mechaniki, ktére uka-
zuja sie w postaci artykuloéw w ,Mechaniku”
i ,Przegladzie Mechanicznym”, a odbitki ich
sg rozsylane prenumczratorom. Prace na tym
polu sg hamowane brakiem cdpowiednich fun-
duszow.

SERIA VII. SLOWNIKI TECHNICZNE

W opracowaniu znajduje sie ,Podreczny
ilustrowany slownik warsztatowy” w jezy.
kach: polskim, angielskim, francuskim, nile-
mieckim i rosyjskim.

Na drodze do pelego rozwoju ksiazkowej
akcji wydawniczej stoi szereg przeszkod, jak
brak wytrawnych autoréw, brak odpowiednio
wyposazonych drukarn, trudnoéci zdobycia
papieru, no i niedostatek funduszow. Prze-
szkody natury technicznzj i finansowej, pre-
dzej czy pozniej, zostang usunigte. Istotna
trudnoé¢ lezy we wstrecie do pidra u ludzi,
ktérzy swe zdolnosdci i dod$wiadczenie zawo-
dowe pos$wiecaja wylacznie zagadnieniom
produkcji przemystowej, zapominajgc o tym,
iz zaklad przemystowy to nietylko maszyny
i urzadzenia, lecz przeds wszystkim ludzie,
ktorych trzeba stale ksztalci¢ i doksztalcac!

A T. T

CZAS: ODNOWIC PRENUMERATE NA KWARTAL IV

Naleznoéci z tytulu prenumeraty prosimy wplacaé na konto nasze PKO 1-624, podajqc na

blankiecie w sposéb czytelny: 1) imie i nazwisko, 2) dokladny adres, 3) ilo§é egzemplarzy,

4) okres za ktéry prenumerala zostala oplacona.

Prenumerata kwartalna normalna

z} 250.—

Prenumerata kwartalna ulgowa zi 200.—
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Herbert Addison ,HYDRAULIC MEASUREMWENTS®
a manual for eng'nzers. Second Eftian. 19 x215 mm,
p. XII -+ 327 + 158 f.g. Chapman Hall Ltd. London, 1946.

Ksigzka ta, wydana pd raz pierwszy w 1940 r,, sta-
nowi prerwszg w literaturze $wiatowej monografi¢ z za-
krzsu pomiaréw wodnych.

W przedmow’e podkresla autor trudnosci pomiardéw
wodnych, wynikajacz e ztozonzzy charakteru ruchu
ceczy oraz uwydatnia rdéznorolni$d matod i przyrza-
déw mierniczych w nich stasowanych |

Dz elo H, Addisona obejmuje zardwno pomiary wo-
dociagow= (pad cisniedizm), jak i hydrotecinicznz (w
przewodach otwartyci), Tre$? dzicla zawarts w 13 roz-
dziatach, ulozonych wg wielkd8zi mierzoaych.

Rozdz:al I Bazps$rednie pomiary wysokosel, po-
fozenia zwlerciadla i glebokodei zaaurzenia. Przyrzady
do pomiaru wysoke$ci ¢:$nienla, jak rurki piezomeatrycz-
ne, manometry naczyaidows i mand n:iry metalowe.

Rzodzial Il traktuje o przyrzadazh posrz2lach do
pomiaru gieboko$zi i wysokos:i ci§nlenia oraz o spaso-
bach przenoszeania wskazai na odleglosé, '

Rezdzrat Il rozoaatrujz warunki prawidtowezs od-
bioru ci$nienia za padradaictwen otworkidwv plezome-
trycznych oraz Zrodia bledéw jednokierunkowych, jakie
moga byé wywolane nieprawidlowym odioram cis-
nienia.

Rozdz:al 1V traktaje o pomiarach masy i objetosci
cieczy, a wiec o zbiornikacl mizarniczyca i ich wzor-
cowanii.

Rozdzial V omaw:a pomiary predkosel przy pomo-

cy plywakdw, rurek Pifota | miynkdw hydrometrycz-
nych. ‘

Rozdziat VI rozpatraj: pomniary natszzala przzply-
wu w przawodach otwartych przy paymnaly:

a) pymiaru objetadzi w zbiorn¥azh i poniaru czasu,

b) wodomierzy bsbnowych i mieckowych,

¢) ekranu Andzrsona,

d) danaid,

e) otwordw ostrobrzeznych,

f) przelewdw mierniczych i

g) metod posrednich, polegajacych na wyznaczeniu po-
wierzeini w przcokroju hy«dromstrycznym.

W rozdziale VI op'sujz autor pomiary cbjctoSci
cieczy, przzpiywaiyczj przzz przevady Iu.nimiete, za
pomocy wodosnierzy.

Rozdzial VIII zajmuje sie przeplywomierzami cie-
czy, t. j. przyrzadami m.erzacymi natezenia przeplywuy,
a mianowicie przeplywomierzami zwezkowymi (dysza,
kryza, zwezka Venturi‘ego). W rozdziale tym znajduje
si¢ réwniez opis pomiaru natezznia prz2plywa za po-
moca rurck Pitota.

Rozdzial IX omawia rzadziej stosowane metody po-
miaru natezania prz:plywl w przawadash zaminie-
tych, j. np. przy pomocy miynka hydronztrycznego,
sposéb chemiczny C. M. Allena, metode bezwladnos$cio=-
wa N, R, Gibsona i metodg pomiaru przy pomocy turbin
wodnych,

Rozdzialy X — XII padaija metody pomiaru nate-
Zenla przeplywu w przewodach otwartyclh, a wiec w ka-

natach i rzekach, p-zy pomocy milyakéw hydrometrycz-
nych, metod chemicznych i przsl:wdw mierniczych.

Ksiazke zamykaja: zastawienie symboli, tablica za-
miany jadnastek miar, bibliograila (zawierajiza 214 po-
zyeyi) i skorowidz rzeczowy. )

Zaletami omawianej ksiazki sa: jasnoéé i przystep-
nséé wykladu, odpowizdni dobjr opisywanych metod
i urzadzen, omowicnie podstaw tzoretycznych piszcze-
golnych metod i bogate zestawizne lltaratury, wskutek
czego ksiazka moze byé dobrym przewoliikizn dla
tych wszystkich, ktérzy pragng opanowad i pagicbié swe
wiadomodei z zakresu pomiardw wadaych,

A T. T

Inz, G. Briheim — ,SZLIFOWANIE“. Format AS5,
stron 108 i 67 rysunk6w. Departamezat Kadr, Wydz:al
Szkolnictwa Zawodowsgd, Warszawa, 1947,

Ksiazka jest tlumaczenicm niemieckiegs podreczni-
ka z serii znanych wydawnictw ,,Werkstatf Kni.f2”,

W poszczegblnych rozdzialach omdwiono: proces
szlifowan'a, tarczz szlifierskie, przyzotywvanie tarcz
szl f'erskich, warunki pracy i wyhor tarcz szl flerskich,
szlifowanie suche I mokr2, wady i ustzrki przy szl.fo-
wan.u, ksztalty przedniostu odpowiadaie dla obrodki
szliowaniem, szl.iowanic zawnastrznych powicrzchnl
walcowych, szlifowania plaszczyza, szlifywanie otwo-
réw, szlifowanie gwintéw, pomiary przy szlifowanu.

Zalozenliem ksiazki jest przzdstawien'e najwazniej-
szvch zdobyczy techniki w zakresic szlifowania w okre-
siec poprzedzajacym bzzpiSredaio ukazaaie si¢ ksiazki.
Poszezogolnz: wice punkty rozwinietc sa nierdwnomier-
nie: szerzej omdwiono te zagadnienia, gdzie w ostatnich
czasach wprowadzaad now: matady, w duzym skrécic
podano wiadomo$:i ,klasyczna®, | )

Ten sposab ujecia tematu, cechujacy na ogdl wiszy-
stkie ,ksiazki warsztatow:z" pasiada swoje ujemne i do-
datnie strony: dolatnia j=st, Ze ksiazka o malzj obje-
todci ujmuje znaczny zakres tre$:i; ujemay cache sta-
nawi, ze ksigzxa tego typa nie moze byé czytana przez
niedostatecznis przygotowanych czytzlnikéw, .

W cbecnych czasac’h, gdy brak jest jakichkolwiek
dz’el padstawowycl z Iliteratary t:chaicuiz], wydaje
si¢ wskazane, aby nawset ksiazki warsztatow: w szoer-
szytm zakresie podawaly przzzlid pojel 1 zazadaied
padstawowych dla danzj dziedziny. Tak ny. w oma-
wianej ks'azcz przydaliby sie przedstaw.eaie ruchdow
(podanie definicji) przy szlifowaaius, a wies ruchu
giéownego roboczego, pasuwoweg) | dosuwowegd, Obe--
cnie bowiem cperowanie terminami: ,,posuw poprzecz-
ny* (str. 9'i nastepne) ,posuw boczny* (str. 20) —na-
strecza czytzlnikowi trudno$:i, :

Ciekawymi fragmentami Kksiazki sa te, gdzie poru-
szeno pod raz p.erwszy w o pilskief litzraturze pawne
nocwe zagadnienia, zwigzane zz szlifowaniem, Zal.czymy
fu oméwien.e wahania sie twarldo3zi tarcz szlifierskich
oraz bledéw przy ich wytwarzazia, palite wy-
tycznych do projektowazia przadnidtdw obradianych
szlifowaniem (zagadnene ty nisstety potraktowano
zbyt pobieznie), do§é wyczerpujace przedstawienie szli-
fowania bazklowego, szlifowania plaszzzyza i gwintéw.
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Z punktu widzenia polskiego czytelnika ,Szlifowa-
nie* przynosi .podsumowanie najwazniejszych wiado-
mosci z okresu przedwojennego i, pierwszych lat woj-
ny (ostatnie wydanie oryginatu niemieckiego z 1944 r.)
Przeznaczenie ksigzki: przede wszystkim dla pracowni-
koéw biur fabrykacyjnych i warsztatow.

S. K

AANGIELSKO - POLSKI SEOWNIK SPAWALNICZY®.
Wojskowy Instytut Techniczny, str. 33, 56 rys., 1 tabela,
1 'tablica symboli. Londyn 1946 r.

Z przedmowy dowiadujemy sie, ze praca ta, jako
préba ujednostajnienia stownictwa spawalniczego, zosta-
fa wykonana przez Komisje specjalng, wytoniong przez
polski Wojskowy Instytut Techniczny w Londynie.

Stownik obejmuje: 283 terminy spawalnicze t objas-
nieniami i rysunkami.

W pracy tej znajdujemy caly szereg .powaznych
btedéw. Nip. ,atomie hydrogen weldimg“ przettumaczono
na ,spawanie lukowe w atmosferze wodoru“ (takarme-
toda spawania tez istnieje, ale oczywiscie nazywa sie
po angielsku inaczej); termin ,joint“ (potaczenie) thu-
macza autorzy przez ,spoina“, a ,weld“ (spoina) .przez

CZASOPISMA

~PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY*  Zeszyt
5 — 6/47 zawiera m. in. artykuly: prof. drt Szczepan
Szczeniowski ,Energia atomowa“, prof. iriz Al. Uklan-
ski ,Sitownia cieplna powietrzna“.

+PRZEGLAD ORGANIZACJI* Zeszyt 7 — 8/47 za-
wiera m. in.: prof. dr inz. Stanistaw Bienkowski ,Zasa-
dy budowy organizméw gospodarczych®, prof. dr inz
Tadeusz Kirapkowski ,,Zagadnienie struktury przemystu
polskiego“, Mieczystaw Pemper i Aleksander Majewski
»Z organizacji nowoczesnej biurowosci“ (artykut oma-
wiajacy technike kart dziurkowanych syst. Holleritha).

+PRZEGLAD TECHNICZNY* Zeszyty 17/47 i, 18/47
zawierajg m. in nastepujgce artykuty: dr A. Dorabial-
ska ,Nowe pierwiastki chemiczne“, inz. Z. Dobrowolski
»,O uruchomienie produkcji szkiet ochronnych do spa-
wania“, dr W. Kasperowicz ,Silniki synchroniczne naj-:
mniejszej mocy“, inz. E. BryjaA ,Zlgcza metali ze
szktem*, inz. F. C. Johanson ,Wykanczanie powierz-
chni“, inz. A. Koztowski ,O paleniskach przemysto-
wych*, A. Marten ,,Lokomotywy z turbing gazowa spa-
lajaca pyt wegtowy“, inz,-mech. J. Chudzinski ,Spraw-
dziany szklane“, inz. WeRosner ,Jednostki w technice
ulepszania wody*“.

~GAZ, WODA | TECHNIKA SANITARNA* Zeszyt
9/47 zawiera m. in. artykuty; dr inz. Btazej Roga ,Za-
gadnienie rozbudowy gazownictwa i koksownictwa W
Polsce”, ppof. Ignacy Piotrowski ,Zjawiska korozji w
podziemnych przewodach rurowych*, i/zz. Jan Koztowski
.Woda jako surowiec przemystowy“, inz. Henryk Jan-
czewski ,Rota. kanatow w Powstaniu Warszawskim*.

.INZYNIERIA | BUDOWNICTWO*" Zeszyt 7—8/47
otwiera artykut prof. M. T. Hubem p. t ,Rozwazania
na temat normalizacji“, 'omawiajacy zagadnienie norm
dla naprezen dopuszczalnych ii zawierajagcy uwagi na
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~Spawanie”; dwa rdézne terminy angielskie ,close single
V butt joii'nt* i ,single V groorre weld" przettumaczono
na: ,spoina rowkowa na V*“.

W jednym miejscu termin ,carbon arc electro-
de" (czytaj: karbon ark elektrode) przettumaczono przez
-elektroda weglowa; przewdd, przez ktory pnzieplywa
prad pomiedzy uchwytem a lukiem* (!).

Dwa roézne terminy fiat welding“ ii ,horizontal wel-
ding“ ttumaczy sie jednym terminem ,spawanie pozio-
me* itd.

W ten sposéb okoto 20°/0 terminéw przettumaczono
zupetnie fatszywie; wiele istniejagcych nazw pozmieniano
na nowe, zupelnie niezrozumiate, np. ,zgrzewanie linio-
we* zamieniono na ,spawanie rodzime®, spoing grzbie-
towg przemianowano na ,krawedziowg", a krawedziowe:
wogole w stowniku nie umieszczono.

Stownik ten powinien byé wycofany z obiegu, jako
wprowadzajacy zamieszanie do istniejgcej terminologii,
opracowanej przed r. 1939 wspolnym, wysitkiem Sekcji
Spawalniczej 'Stéw. Inz. Mech. Pol. i redakcji ,Spawa-
nie i Ciecie Metali“ i stosowanej w ciggu 12 lat ;istnie-
nia tego czasopisma.

Z. D

NADESLANE

temat zbyt daleko posunietej normalizacji. Inz. Tadeusz
Niczewski omawia zastosowania praiktyczne betonu
wstepnie sprezonego. Na uwage zastuguje artykut inz
Kazimierza Paczkiewicza ,Ogrzewanie prézniowe“ oraz
ciekawy przeglad prasy technicznej.

W zeszytach 7—8/47 i 9/47 czasopisma .,NAFTA"
poza artykutami Scisle specjalnymi: ua uwage zastuguje
artykut dr inz. Adama Jarzynskiego ,Syntetyczne pa-
liwa ptynne*“.

+PRZEGLAD BUDOWLANYZT Zeszyt 8/47 zawiera
m. in. artykuty: Czestaw Klamer ,W sprawne rozwigza-
nia arterii wschoéd-zachdéd przy odbudowie mostu Kier-
bedzia“, Leon Makowiecki ,Problemy budownictwa ma-
sowego zagranicg i u nas“, Piotr Modrak i Kazimierz
Paczkiewicz ,Urzadzenia ogrzewczo r klimatyzacyjne
w wielkich gmachach*.

JWIADOMOSCI PKN“ Zeszyt 2/47 zawiera naste-
pujace artykuty: inz. St. Siemigtkowski ,Niektore ak-
tualne problemy normalizacji drewna“ i inz. J. Oderfeld
~Krzyzowe naciecia pilnikéw"; Kronike, Przeglad nor-
malizacyjnej prasy zagranicznej, oraz projekty naste-
pujacych norm: topaty, Oznaczenia na rysunkach bu-
dowlanych, Wymiarowanie rysunkéw budowlanych!
Klasyfikacja wymiarowa obrzynanych materiatow!
Swierkowe i jodtowe materiaty tarte, BarWa maszy-
nowa, Mianownittwo skitadanych czesci opon samocho-
dowych. W dziale p. n. ,Prace Komisyj“: Sprawozda-
nie Komisji Rysunku Technicznego i, Komisji. Czesci
Maszyn oraz notatke z prac Komisji Kontroli Jakosci-
Wyrobéw Produkcji (Masowej. W Dziale Urzedowym:
Komunikaty PKN i wykaz wydrukowanych Polskich
Norm. ktére mozna naby¢ w Sekretariacie General-
nym PKN w Warszawie, przy ul. Miodziezy Jugo-
stowianskiej 2/4.
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KRONIKA

MIEDZYNARODOWE TARGI GDANSKIE

Pierwotnym zamierzeniem, przyswiecajacym orga-
nizatorom Miedzynarodowych Targéw Gdanskich, by-
to zobrazowanie petnego zakresu naszych mozliwosci
eksportowych i zamierzen importowych. W biezgcymi ro-
ku zakres MTG zostat ograniczony na skutek braku
stoisk przemystu ciezkiego, ktére pierwotnie miaty
sie miesci¢ na wyspie Holm w Gdarsku.

W ostatecznym ujeciu MTG ograniczyty sie do te-
renéw Gdyni i Sopot.

W Gdyni, w obrebie dwu pawilonéw o tacznej po-
wierzchni 3600 m2 i na' terenach odkrytych, umieszczo-
no przemysty: paliw pltynnych, elektrotechniczny,
drzewny, papierniczy, metalowy, szklany, spozywczy,
chemiczny i wreszcie rybny. Niezaleznie od).tego w
dwu oddzielnych pawilonach zobrazowano dorobek
Opolem” i ,Centrali Rybnej"-

Na terenie Sopotu, w kilku w rekordowym tempie
wzniesionych pawilonach, zgromadzono eksponaty rze-
miosta, chatupnictwa, wytworczosci artystycznej i kul-
turalnej (spétdzielnie, instytuty wydawnicze oraz poka-
zy ksigzek zagranicznych, przeznaczonych do importu).

Pomimo, ze przemyst metalowy, zwlaszcza w
swych ,ciezszych“ odmianach zostat zasadniczo z Tar-
géw wytaczony — znalezé mozna bylo, zwilaszcza nag
stoiskach importeréw, wiele eksponatéw, mogacych za-
interesowa¢ mechanikow.

'WidzieliSmy miedzy innymi: przyrzady do obrébki
recznej z napedem mechanicznym i silniki dol todzi
(wytw. .Fasil® w Psieim Polu), pompki: zebate do chto-
diziwa (wytw. ,Almet" Katowice), pitke patakowg do
ciecia metali (wytw. Michat Korbel Kielce), pompy rota-

cyjne (wytw. SIM Warszawa); z zagranicznych firm,
lub przedstawicielstw handlowych byty reprezentowa-
ne: Carl Larsson — Szwecja (narzedzia), Blomgnist —
Szwecja (prasy hydrauliczne, narzedzia i przyrzady)
Brodrene Vestergaad — Dania (obrabiarki i narzedzia),
Kumtner Fréres — Szwajcaria (obrabiarki). Producen-
tow sprzetu pozarniczego reprezentowaly: Centrala
Sprzetu Pozarniczego i Centrala Zbytu, t6dz. Polskie
towarzystwa expOrtowo-iimportowe ,Polimex“ i ,Va-
rimex" w osobnych stoiskach przedstawity te wytwory
polskiego przemystu, ktére w obecnym okresie posia-
dajg najwieksze mozliwosci eksportowe (m. in. gazo-
mierze, wodomierze, urzadzenia sygnalizacyjne, na-
czynia emaliowane, porcelana, szkto).

Powazng ilos¢ eksponatéw zgromadzit przemyst
elektrotechniczny z duzym stoiskiem »philips:a" na cze-
le. Mozna tu byto ogladaé: spawarki elektryczne wytw.
»Arcus" Krakéw, eksponaty Fabryki Aparatur Termicz-

nych Bielsko, radiostacje dla marynarki wytw. A. B.
Standart Radiofabrik — Szwecja i in.
Z innych dziedzin przemystowych interesujaco

przedstawiato sie stoisko Centralnego Zarzadn Przemy-
stu Paliw Ptynnych, obrazujgce prace tego przemystu
w kierunkach: poszukiwania, eksploatacji, przetwarza-
nia 1 zbytu produktéw naftowych.

Nalezy stwierdzi¢, ze nawet tegoroczne, w trudnych
whrunkaoh realizowane Targi, spetnity poktadane w nich
nadzieje.

W przysztosci Miedzynarodowe Targi Gdanskie
odegraja role wielkiego ,okna na S$wiat“ dla naszego
eksportu' i importu.’ S. K

INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP
NA MIEDZYNARODOWYCH TARGACH GDANSKICH

Chcac .utrzymaé bezposrednig styczno$¢ z czytel-
nikami i sympatykami czasopisma Mechanik oraz przy-
czyni¢ sie do rozpowszechniania swtfch wydawnictw
ksiazkowych Instytut Wydawniczy SIMP otworzyt na

Miedzynarodowych Targach Gdanskich stoiskowy pto-
jektu p. Czestawa Barancewicza sekretarza technicznego
Instytutu.

Wprawdzie frekwencja na Targach tych nie byta
tak wielka jak na Poznanskich, bo pogoda w sierpniu
naog6t dopisywata, a morze wabito przyjezdnych wszy-
stkimi swymi urokami,’ nie mniej jednak zainteresowa-
nie stoiskiem Instytutu byto duze, a rozmowy ze zwie-
dzajagcymi dato wiele cennego materiatu.

Jak zwykle najwiekszym powodzeniem wsrdd licz:
nych wycieczek szkét technicznych cieszyt sie ,Mecha-
nik*, oraz ,Polska Encyklopedia Mechaniki“, jako pomoc
przy studiach.

[Zyczenia czytelnikéw czasopisma ,Mechanik* szty
w kierunku zwiekszenia zasiegu tematéw na sprawy sa-
mochodowe, lotnicze i morskie; ponadto dotyczyty
otwarcia dziatlu obrébki drewna ,i mas plastycznych.

Wielkie zainteresowanie wzbudzity wydawnictwa
ksiazkowe. A T. T
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Rok XX MECHANIK {sir. Ll%} Zoszyl

NAKLADEM INSTYTUTU WYDAWNICZEGO
SIMP

vkazaly sie ksigzki:

Inz.-mech. Roman Sypniewski
ZARYS WIADOMOSCI O METALACH | STOPACH PRZEMYSLOWYCH

opracowana przy wyzyskaniu rekopiséw pracy §. p. prof. Edwarda Herzberga p. t.
»ZARYS WIADOMOSCI O METALACH”. Format A5. Stron XVI 4 280; rysun-
kow 93, tablic 43. :

Spis tresci; Wiadomosci wstepne. Cze$é I Ogélne wlasnosci metali i stopow.
Czes¢ ll. Nadawanie metalom szczegéinych wlasnosci. Cze$é 1. Wytwaizanie me-
tali przemyslowych. Literatura. Spis nazwisk. Skorowidz rzeczowy.

Ksigzka opracowana przez inz. R. Sypniewskiego, przy wspéludziale Kolegium Redakcpjnego cza-
sopisma ,,Mechanik” zawiera podstawowe wiadomosci z dziedziny metaloznawstwa, ujete w sposéb
treéciwy i preystepny, a zarazem zoodny z obecnym stanem wiedey. (Wyjatek z przedmowy do
ksiazki, napisancj przez prof. dr ini. K. Wesolowskiego

Ksiazka ta zostala zatwierdzona przez Ministerstwo Qéwiaty jako ksigzka pomocnicza dia uczni6w
i nauczycieli lice6w mechaniczngch oraz do bibliotek szké! zawodowych grupy metalowej.

Cena egzemplarza zl. 600.—
Mlodziez szkolna przy zgloszeniach zbiorowgch (co najmniej 10 egzemplarzy),
dokonywanych za posérednictwem dyrekcji szkél lub samopomocowych kol kolezen-
- skich, korzysta z ceny ulgowej z} 450.— za egzemplarz.

Inz -mech. Kazimierz Ocheduszko

KOLA ZEBATE W PRZYSTEPNYM ZARYSIE

Tom 1. Konstrukcja. Format A5. Stron XVI - 216; rysunkéw 123, tabel 25.

Spis tre§ci: Wstep. Rozdzial I. Kola zebate walcowe. Rozdzial il. Przekla-
dnia $limakowa. Rozdzial IlI. Przekladnia zebata stozkowa. Rozdzial IV. Oblicze-
nia wytrzymalo$ciowe. Rozdzial V. Rozwiazania konstrukcyjne. Literatura. Skoro-

widz rzeczowy.
Cena egzemplarza zl. 500.—

Mlodziei szkolna, przy zgloszeniach zbiorowych (co najmniej 10 egzemplarzy),
dokonywanych za poérednictwem dyrekcji szkél lub samopomocowych két kolezen-
skich, korzysta z ceny ulgowej z}. 450.— za egzemplarz.

Inz.-mech. Marlan Wakalski
SKRAWANIE NARZEDZIAMI ZE STOPOW SPIEKANYCH

Format A5. Stron XIV 4 127; rysunkéw 127; tablic 28.

Spis tresci: Wiadomosci wstepne. Rozdzial . Konstrukcja narzedzi z naklad-
kami ze stop6w spiekanych. Rozdzial [[. Wyréb narzedzi z+<nakladkami ze stopéw
spiekanych. Rozdzial 1V. Obrébka narzedziami ze stopéw spiekanych Rozdzial V.
Gospodarka narzedziami ze stopéw spiekanych Literatura. Skorowidz rzeczowy.

Cena epzemplarza zl. 300.—

Mlodziez szkolna, przy zgloszeniach zbiorowych (co pajmniei 10 egzemplarzy),
dokongwanych za posrednictwem dyrekcji szkél lub samopomocowych kol kolezesn-
skich korzysta z ceny ulgowej zl. 270.— za egzemplarz.

Naleznosci za ksiazki nalezy wplaca¢ na konto Instytutu Wydawm(‘zeqo SIMP:
PRO 1-4655.
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Mimsterstws Frzemvslu

4 0 D 4
ul. Traugutta 9, tel. 172-79, 108-94, 224-60

Skrzynka pocztowa 221 — Adres telegraficzny: ,,CEMAROL“

DOSTARCZA HURTOWDO
i na prawach wylacznosci

z fabrvk ponsiwowych

Plugi — Brony polowe i posiewne — Brony
i kultywatory sprezynowe — Dhsypniki i opielacze
Nuarzedzia traktorowe - Siewniki rzedewe
Mlocarnie cepowe na siome prosig i fsrjang
Mlecarnie sziyflewe — Miscarnie z czyszczeniem
Wialnie — Mlynki — Kieraty roznych systemow
Sieczkurnie — Srutowniki — Parniki i inne
maszyny i narzedzia rolnicze — Wozy i kola do
wozéw — CzeSci pluine i zehy sprezynowe
de bron i kultywaiorow
oraz MASZYNY i URZADZENIA MLYNSKIE

Sprzedaz pojedyiiczych sztuk sprzetu relniczeyo edbywa sie
we wszystkich Spéldzielniach Rolniczo-Handlowych, w Pankiuach
Sprzedazy przy Fabrykach orzz w handlu prywalnym, wszedzie
po jednakowych cenach wedlug obewigqzujacego cennika

61/47
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LJEDNOCZENIE PRZEMYSEU
MEBLI STALOWYGH i

BYTGM ui. E(AH(!I.A MIAHKI 13

= Telefon 39- 09 —/—/—

PRODURUIJE:

Meble stalowe, biurowe i mieszkalne

sprzet lekarski i dentystyczny, okucia

meblowe i armature piecowa, galan-

terie meblowq. oraz wézki dzieciece
~Kon-Kon"

WYLACZNA SPRZEDAZ PROWADZI

BIURD SPRZEDAZY MEBLI STALOWYCH | GALANTERN METALOWE)

BYTOM, ul. KAROLA MIARKI 16, tel. 32-46 .
38/47

ARTYKULY SRUBOWE
ORUCIA BUDOWLANE |
HACELE —OCYLE
PODROWY PODROWIAKI
OSIE DO WOZOW

ROZPROWADZA-SPRZEDAJE WYL/‘ICINIE:

CENTRALA ZBYTU
SRUB NITOW, OKUGC BUDOWLANYCH | GZESGI KUTYGH

B YTOM, PLAC STALINA Nr 11
tel. 33-21 — skroét telegraf. »Srubonit«

SKEAD GLOWNY:
41/47. Bytom, ul. Skladowa 46, tel. 44-56
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WLOKIENNICZYCH

PRODUKCJA MASZYN WELOKIENNICZYCH

ZE-
SPOLY
ZGRZEBLNE.
SELFAKTORY.
LEWIATHANY. URZA-
DZENIA KORBONIZACYJ-
NE. KROCHMALARKI PRZE-
WIJARKL CEWIARKI KROSNA - JED-
WABNICZE AUTOMATYCZNE BAWELNIANE
I KORTOWE (POLAUTOMATY)
WIROWEKL OBERMEYERY. MA-
SZYNY DZIEWIARSKIE.
MASZYNY DO SZY-
CIA. LICZNIKI
DO KRO-

SIEN.
)

PRODUKCJA CZESCI ZAMIENNYCH

do maszyn wiékienniczych prowadzi

BIURO CZESCI ZAMIENNYCH — LODZ, PL. ZWYCIESTWA 2 tel. 167-59.

Adres Zjednoczenia;
Y6dz, Plac Zwyciestwa 2 — telefony 133-28, 191-43, 268-41.

Adres telegraficzny ; M@iaiotekstyl. -~ L 6dz.
Fonto bankowe: B. G. K. 832,920 — N. B. P. 642, — P. K. O. 935.

Delegatury: WARSZAWA ul. Wilcza tel. nr 862-38,
"RATOWICE, Hotel »SAVOY« tel. 337-72.

58/47
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(BIURO SPRZEDAZY ODLEWOW
CENTRALI HANDLOWEJ PRZEMYSLEU METALOWEGO)

- WARSZAWA, MOKOTOWSKA 12, sel. 8-50-21i 8-50-22

POLECA ODLEWY
ZELIWNE, STALIWNE | Z METALI NIEZELAZNYCH:

maszynewe zwykle i kwalifikowane, kanalizacyj-
re, wodeccingowe, do cenfrainegyo ogrzewania, sa-
nitarne, handlowe, dlu celéw specinlnych odporne
nua wysokie temperuatury eraz kwase i lugo-cdporne

PRODUKCIJI
ODLEWHI PANSTWOWYCH "2 ZARZADEM PANSTWOWYM

79/47.

‘ZEEDHGZEHIE PRZEMYSLU KOTLARSKIEGO

WYKONUIJE:

Kotly purowe i porowozowe, ruszty mechaniczne, napedy rusztowe, paleniska do kotléw plomienicowych,
instalacje mlynéw weglowych, odwadniacze mialu weglowego, urzgdzenia do naweglania i odpopielania, apa-
raty do odpylania gazéw, wentylatory, aparaty do oczyszczania i zmiekczania wody, zdmuchiwacze sadzy,
sekcie kotlowe, wyroby tloczone, rury plomienicowe, kompensatory, armature kotlowa, kondensatory.

Eparoture i orzaqdzenia dle przemysléw: chemicznego, cukrowniczego, spirgtusowego, spozgwezego, nafto-
wego, koksowniczego, gumowego i sztucznych wlokien

Hompleine urzaqdzenia chlodnicze dla przemyshu chemicznego, skladéw portowych, hal targowych, chlodni
skladowych, rzeZni, mleczarh i wszelkich galezi przemysiu spozywczego, przemystu gérniczego, sprezarek po-
wietrznych i amoniakalaych, sztuczne lodowiska i urzadzenia mechaniczne rzezni i bekoniarni.

Suszorki, urzadzenia transportowe i sortownicze, konstrukcje stalowe, zbioraiki na plyny i gazy, ho-
lowniki rzeczne.

Prasy, pompy i akumalotory hydrauliczae, wytwornice acetylenowe, kotly warzelne i blachy dziurkowane.
ey R T

PRIY ZJEDNQCZENIU ISTNIEJA:

CENTRALNE BIURO APARATURY CHEMICZNE) i URZADZER CHLODNICZYCH

KRAKOW, UL. SZCZEPAKSKA 1

CENTRALNE BIURO KONSTRUKGCII Kﬂ"l"tl'lw
TARNOWSX!E GORY, UL. OPOLSKA 23

ktdre wykenuiq opreacowaniz konstrukcyine. instulacji lubrycznych i poszczegéinych urzqdzen.
N —

ZAPYTANIA KIEROWAC:

BIURO SPRZEDAZY WYROBOW PRZEMYStU KOTLARSKIEGO

KRAKOW, ui. Sw. Anny Nr 3 tel, 557-01 Skrot telegraficzny ,,PRZEMKO”
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CENTRALA ZBYTU GWOZDZI,
DRUTU I CZARNYCH NARZEDZI

w Bytomiu, ul. Wroclawska 14

SPRZEDAJE NA PRAWACH WYLACZNOSCI —

Gwozdzie

Druty zelazne

Ling i drutgp
stalowe

S i a t k i

EL.ancuchy

Szpadle i lopaty

W i d }t p

Ropaczki i motpgki
Mloty i mlotki
Siekiery, kilofy, oskar-
dp, lomy, przebijaki
przecinaki

Sprezygny

Zamoéwienia na 1 i Il kwartal 1948 r.

kwadratowe, okragle, budowlane, wszelkich wymiaréw,. rodza-
jéw i fasondéw.

czarne i biale zarzone, ocynkowane, ocynowane, miedziowane,
jasne i polerowane. Druty teletechniczne (w-g Polskich Norm
Teletechnicznych). Druty profilowe Druty specjalne kalibro-
wane. Diuty w pretach o diugoéci do 12 m.

ling stalowe zelazne, ocynkowane i niepokryte. Liny okragle,
tréjkatne i plaskie. Druty stalowe okragle 1 profilowe, jasne,
ocynowane i miedziowane.

z drutu zelaznego jasnego i ocynkowanego, siatki ogrodzenio-
we i tkaniny.

elekirycznie spawane, techniczne i gospodarskie o prostych ‘
i kieconych ogniwach. Lancuchy skrecane patent »Victore.

wszystkich typéw i wymiaréw z trzonkemi i bez.

wielozebowe do ladowsania z galkami i bez, widly ogrodnicze |
do kopania ziemi.

wszelkich typéw i réznych wielkosci.

kowalskie, slusarskie, kamieniarskie i murarskie wszelkich ty-
pow i wielkoéci.

wszelkich typéw, rodzajow i wielko$ci.

meblowe do siedzen i oparé samochodowych i wagonowych
oraz cylindryczne w dowolnych dlugosciach.

na artykuly reglamentowane (gwoz-

dzie, druty, linyg), instytucje pardstwowe i przemysl panstwowy winny nad-
syla¢ w ramach rozdzielnika CUP w termunie do dnia 1 listopada 1947 r.

PRZEMYSE PRYWATNY OBOWIAZUJE TEN SAM TERMIN

Handel paﬁstwowy i spéldzielczy zaopatruje si¢ za posrednictwem wlasnych Organéw
Centralnych. Uznane hurtownie prywatne kieruja zamowienia bezposrednio do Centrali.

SPRZEDAZ WYEACZNIE HURTOWA

Dzisl Gwo#dzi i Drutu . . . . . —tel. 35-43
Dzist Lin Stalowych i Drutu Stalowego — ,, 43-39
Dzial Czarnych Narzedzs . ~ ,, 46-90

Zaopatrzenie rejonowe przez Sklady Centrali Handlowej Przempslu Metalowego

w Gdafisku-Wrzeszcz, ul.
w Katowicach, ul. Paderewskiego 4la
w Krakowie ul. Kopernika 6

w Poznaniu, Towarowa !l Brama
w Szczecinie, ul. Bohater6w Warszawy 26
w Wroctawiu ul. Teczowa 31

Lignicka 3-a

Rok XX
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PM}STW{}WE PRZEDSIEBIORSTWO |
BUDOWY MOSTOW | KONSTRUKCJI STALOWYCH

ul. Wolnoéci 262, tel. 20-56; 20-57; 20-58.
Adres ielegraficzny ,,MOSTOSTAL-ZABRZE"

Odznaczone Ziotym Krzyzem Zastugi i Ztotq Odznakq

% Odbudowy Warszawy

podlegie Centralnemu Zarzadowi Przemysiu Metalowego

z zakresem dzialania na caly obszar R. P.

obejmuije:
Centrale zhylu konstrukecji stalowych:

mostowych, przemystowych, budowlanych, rezerwuaréw i
zbiornikéw stalych, wiez antenowych, stupéw przesylowych
pradu wysokiego napiecia i . p. na zasadach wylgcznoéci.

Ceniralne hiuro projekiow konsirukeji sialowych:

wykonujgce projekly wszelkich konstrukeji stalowych
wraz z obliczeniami statycznymi, zdjeciami i pomiarami
na miejscu, rysunki warsztatowe i wykazy materiatéw.

Dzial rohét moninzowych i demontazowych konsiruk-
cji moslowvch ciezkich obiektow konsirukcyjnych
i orgunizacju wielkich rohot mzvmerwnvch

W roku 1946:

dostarczono gotowych konstrukeji

stalowych mostowych i budowlanych 16 41‘4 fon
wykonano prac projekiowych dla obie- 38

ktéw mostowych i budowlanych

przeprowadzono montaze 6 obiektéw ‘
mostowych ogdinej wagi konstr, stal. 5.959 i'on

w czym dla 2 obiektéw tqcznie z odbu-
dowq filaréw oraz 3 obiektéw budowla-

23/47 nych ogdlnej wagi konstrukeji 370 '|'On
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MASZYNY TOKARKI

z indywidualnym napedem, produkcyjne o ¢ to-
czenia 500 mm i dlugosci toczenia 750 mm, oraz
pociagowe ze skrzynka Nortona o ¢ toczenia
430 mm i przy dlugosci toczemia 1000 i 1500 mm,

Kupno— Sprzedai — Zamiana — Remonty DOSTARCZA

- Jozef Bartoszuk | | WIEPOFANA"

WIELKOPOLSKA ODLEWNIA i FABRYHA NARZEDZI § MASIYH
POD ZARZADEM PANSTWOWYM
przy Marszalkowskiej.

42/47 Poznan, Dabrowskiego 81, telefon 61-18

do pisania, liczenia, powielacze.

Warszawa, Al. Jerozolimskie 34

1/47

INZYRIERA lub TECHNOLGGA | | MIKROSKOPY
Z DLUGOLETHIM DOSWIADGZENIEM WARSZTATOWYM metalograticzne, laseratoryjne i szkoine

wugi § odwazniki dekicdne, lupy, pomece na-

przyjmie na samodzielne stanowisko ukowe, lermo:melry, ckulury i inne przyrzudy
B . Z E! . z dziedziny opiyki i mechaniki precyzyijnej
VdeSkle Ee noczenie " WYROB NAPRAWR UZUPELNIENIA

Przemvs“l MaszV“ Eomiﬁzvﬁh Zjednoczeni Mechunicy i Opiycy Prenyzvini
BYDGOSZCZ, MICKIEWICZA 3. ,,WEQH - MAW 2y

Warunki wg umowy. ) Sp. z 0. o.
. . . . Warszawa, sklep fabryczay — Nowy Swiat 1
Uzyskenie mieszkania ulatho:::; Fabryka Tarchomifska 10 28/47

I 4

ORGAN POLSKIEGO KOMITETU NORMALIZACYJNEG

przy Prezydium Rady Ministréw

© MIESIECZNIK TECHNICZNO-GOSPODARCZY

wydawany przez Polski Komitet Normalizacyjny pod redakcja Kolegium w skladzie: inz. Czestaw Szczekowski—

Sekretarz Generalny PHN, in. Jan Oderfeld i int. Wiodzimierz Sirzeszewski, jako redaktorzy dzialu norm

i dzialu urzedowego. dr ini. Wactaw Zenczykowski —Przewodniczacy Komisji Normalizacgjnej Budownictwa,
in%. Eugeniusz Wolniewicz, jako zastepca redaktora i inz. Edmund Oska, jako redaktor naczelny.

CZASOPISMO OBEJMUJE NASTEPUJACE DZIALY:

l. Projekty norm.
H. Artykuly programowe i dyskusyjne zwigzane
z normalizaciq i oglaszanymi normami.
lil. Przeglad zagranicznej prasy normaiizacyjnej.
IV. Normy zagraniczne.
V. Kronike.
Vi. Sprawozdania i prace Komisji PKN.
VIl. Dzial Urzedowy.

Wiadomosci PKN sq niezbedng pomocq przy nauczaniu i pracy nauvkowej, projektowaniv,
produkcii i organizowaniv wszystkich dziedzin gospodarki narodowej.

ADRES’REDAKCIJI i ADMINISTRACII:
Warszawa, ul. Mlodziezy Jugostowianskiei 24, tel. 862-41

WARUNKI PRENUMERATY:

Przedpluia kwartulna zl. 553.-. Cenx pojedyiczegs zeszyla z). 223, -

Prenumerata ulgowa dla siudent6w szkol technicznych kwartalnie zt 400.—. Nalezno§é z tytulu prenumeraty
nalezy wplaca¢ bezposrednio w Administracji czasopisma lub za po$rednictwem blankietéw nadawczych

na konto PKO Nr I-5580 e
;;”” phiete ’;&1{\{\




