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W chwili gdy zeszyt ten dociera do rgk czytelnikéw, w gmachu Stowarzyszenia Tech-
nikéw Polskich w Warszawie, toczg sie obrady PIERWSZEGO POLSKIEGO ZJAZDU SPA-
WALNICZEGO, zorganizowanego przez Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce, Stowarzyszenie Hutnikéw Polskich, Stowarzyszenie Inzynierow Mechanikéw Pol-
skichskich, Zwigzek Polskich Inzynieréw Budowlanych i Zwiqzek Polskich InzZynieréow Lotni-
czych.

PIERWSZY POLSKI ZJAZD SPAWALNICZY jest jednym z donioslejszych zdarzen
w dziejach rozwoju polskiego spawalnictwa. Zjazd ten jest dowodem, iz spawanie, jako odreb-
na gataZ wiedzy technicznej, zdobyto sobie prawo obywatelstwa wsréd innych waznych dzie-
dzin techniki i stanowi przedmiot zainteresowan catego niemal Swiata technicznego. Zjazd
ten ma charakter powszechny; moga w mim braé udziat wszyscy, interesujacy sie zagadnie-
niami spawalnictwa.

Okolo 60 referatéw, zgloszonych na Zjazd przez wybitnych inzynierdow - spawalnikow,
swiadczy o zywotnosci zagadnien spawalniczych i wykazuje dowodnie celowosé zwotania Zjazdu.
Referaty te bedq stanowity nie tylko przeglad wynikdw, osiggnietych przez polskie spawalni-
ctwo, lecz rowniez umozliwig zaznajomienie sie z jego potrzebami i kierunkami rozwoju.

W ramach Zjazdu urzqgdzono WYSTAWE SPAWALNICZA, obrazujgcg postepy w dzie-
dzinie urzgdzen, materiatow i badan naukowych w dziedzinie spawania.

Znaczenie Zjazdu Spawalniczego podnosi okolicznosé, iz rok biezacy jest rokiem przeto-
mowym w historii naszego spawalnictwa. W roku tym bowiem zapadia uchwata Zarzedu Sto-
warzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali o koniecznosci zatozenia w Warszawie
DOMU SPAWALNICTWA, w ktérym ma znaleZé siedzibe Oddziat Warszawski Stowarzyszenia.

Plany Domu Spawalnictwa zostaty pomyslane w ten sposéb, by z biegiem czasu mogt
przy nim powstaé¢ INSTYTUT SPAWALNICTWA, stanowigcy osrodek naukowo - badawczy
w zakresie zagadnien spawalniczych.

DOM SPAWALNICTWA bedzie stanowit placowke naukowo - oswiatowa, umozliwiajgcq
Stowarzyszeniu dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce rozszerzenie i poglebienie do-
tychczasowej dziatalnosci przez zesrodkowanie prac maukowo - badawczych oraz prowadzenie
dziatalnosci oswiatowe]j na wszystkich szczeblach mauczania. Gdy przemyst nasz rok rocznie
bedzie zasilany dziesigtkami inZynieréw i technikéw-spawalnikéw, nie tylko zaznajomionych
z metodami spawalniczymi, lecz wprowadzonych w tajniki tej odrebnej wiedzy, gdy rok rocz-
nie setki grumtownie wyszkolonych spawaczy bedzie przemikaé do naszych warsztatow rze-
mieslniczych @ placéwek przemystowych, wowczas bedziemy mogli méwic o petnym 70 2-
WEoN = sipia i lwid et as o Ploilisic e,

Dotychczasowa wszechstronna i owocna dziatalnosé Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia Metali w Polsce na polu pedagogicznym i wydawniczym, stanowi najlepszq re-
kojmie, iz zatoZenia programowe Pierwszego Polskiego Zjazdu Spawalniczego zostang zreali-
Zowane w sposob szybki i umiejetny.

Witajge Pierwszy Polski Zjazd Spawalniczy, wyrazamy nadzieje, iz rozpatrywana w cza-
sie jego obrad doniosla i pigkna inicjatywa stworzenia DOMU SPAWALNICTWA znajdzie
jak najpetniejsze zrozumienie i poparcie catego polskiego Swiata technicznego.

REDAKCJA.
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CO KAZDY O SPAWANIU WIEDZIEC POWINIEN?

SPAWANIE ACETYLENOWE

Nawet ten, kto nigdy nie widziat urzgdzenia
do spawania acetylenowego, moze sobie je z ta-
twoscig wyobrazi¢; tak proste i tatwo zrozumia-
te jest ono dla kazdego.

Acetylen — jak powszechnie wiadomo —
otrzymuje sie przez dzialanie wody na karbid,
a reakcja ta odbywa sie w tzw. wytwornicach,
ktore stanowig mate gazownie acetylenowe. Sa
one tak dowcipnie urzadzone, ze wytwarzaja
tylko tyle acetylenu, ile sie od nich pobiera,
dostosowujac swa wydajno$¢ automatycznie do
zapotrzebowania. Wytwornica nie jest niezbed-
ng czescia instalacji acetylenowej, gdyz acety-
len juz gotowy dosta¢ mozna na rynku w po-
staci tzw. acetylenu rozpuszczonego, wttoczo-
nego pod cis$nieniem do butli stalowych.

Glowna wiec czescia sktadowa instalacji
acetylenowej jest wytwornica, lub butla z roz-
puszczonym acetylenem, a drugim — rownie
waznym elementem — jest butla z tlenem.

Dwa te zbiorniki gazow polaczone sa weza-
mi gumowymi z palnikiem, wewnatrz ktorego
gazy te mieszaja sie, a u wylotu — zapalaja sie
plomieniem, ktory swieci stabo, ale za to jest
nadzwyczaj goracy, bo dochodzi do 32000. Za-
den inny ptomien nie posiada tak wysokiej tem-
peratury.

Instalacja acetylenowa nie wymaga budyn-
kow, zadnych urzadzen mechanicznych, silni-
kow, jest zupelnie niezalezna od obcych zrodet
energii i moze by¢ stosowana w miejscowo-
Sciach najbardziej odlegtych od osrodkéw prze-
mystowych. Poza tym ruchliwosé instalacji, kto-
rag fatwo dwoch ludzi moze transportowaé

. dabnia sie do ,klejenia”, co jest najzupeinie;

z miejsca na miejsce, oraz porecznosé i lekkos¢

- palnika, ktéorym spawacz swobodnie operuje w

réznych cze$ciach spawanego obiektu, stanowi
wielka zalete tego procesu fabrykacyjnego. |

Glownym zastosowaniem palnika acetyleno-
wego jest spawanie i ciecie metali.

SPAWANIE — TO NIE , KLEJENIE”

|
|
|

}

Spawanie w umystach laikow nieraz upa-

!

falszywe. Za rodzaj klejenia mozna uwazac lu-
towanie, gdyz klej, czy lut wypelnia w stanie
ptynnym szczeline miedzy *aczonymi krawe-|
dziami, a po zastygnieciu daje polaczenie trwa-
te. Klej i Iut sa jednak z innego materiatu iz
czesci taczone. Natomiast przy spaw a-
niu krawedzie *aczone sa sta-
piane za pomoca palnika. Spawacz
trzymajac w jednej rece palnik, w drugiej —
drut, ogrzewa krawedzie tgczone do stanu ptyn-
nego, a dodajac w miare potrzeby metalu z dru-
tu, topionego jednoczesnie w plomieniu palni-
ka, wypeinia szczelinge miedzy krawedziami.
Materiat dodawany do spoiny
jest ten sam, co material rodzi-
my przedmiotu Polaczenie jest
wiec jednorodne — z dwu blach two-
rzy sie jedna calos¢, na ktorej trudno jest wy-
kry¢ miejsce zlaczenia.

Charakterystyczna cecha spawania jest wiec
stapianie krawedzi }aczonych, a jako spoiwa
uzywa sie tego samego materiatu, a wiec stal
spawa sie stala, miedz — miedzia, glin — glinem
itp. Zapewnia to polaczeniu réwng wytrzyma-
to$¢ z materialem niespawanym.

WARREN.

Rys. 1. Spawany zbiornik sferoidalny o pojemnosci 1.500.000 1.
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Rys. 2. Rozgalezienie gazociagu spawanego.

PALNIK — NARZEDZIE UNIWERSALNE

Palnik acetylenowo - tlenowy jest unikatem
wsrod narzedzi, gdyz moze by¢ uzyty do dwoch
zupelnie przeciwnych czynnosci: laczenia i dzie-
lenia stali. Ciecie palnikiem oparte
jest na zjawisku, ze drut stalowy, podgrzany do
czerwonosci i zanurzony w czystym tlenie za-
pala sie plomieniem, przy tym wydzielajace sie
ciepto podtrzymuje dalsze palenie, jak to sie
dzieje z drzewem na powietrzu. Zagrzewajac
wiec palnikiem krawedz blachy stalowej w jed-
nym punkcie na powierzchni i kierujaec nan
strumien tlenu, mozna przepali¢c ja na wylot,
a przesuwajac palnikiem po blasze mozna z niej
wycia¢ rozmaite ksztalty. Szczelina wypalona
jest bardzo waska i gtadka, a samo ciecie od-
bywa sie nadzwyczaj szybko. Tym sposobem
przecina sie bloki do p6t metra grubosci, a na
gorgco i ponad metr grubosci. Rowniez zeliwo
mozna cia¢ palnikiem, a beton tez nie wytrzy-
muje dziatania tak wysokich temperatur i topi
sie w plomieniu palnika. Zadne wiec pancerze
stalowe i zelazo-betonowe nie stanowia zapory
dla palnika. Szeroka publiczno$é zna palnik
acetylenowo-tlenowy z kronik kryminalnych,
jako mnarzedzie do ciecia kas pancernych, nato-
miast tysiaczne pozyteczne zastosowania palni-
ka do ciecia w obrobce stali, gdzie zastepuje on
kosztowne urzadzenia mechaniczne sa mniej
znane,

Uniwersalnos¢ palnika, ktorego mozna uzy-
wat do spawania i ciecia, czyni zeh
nadzwyczaj uzyteczne narzedzie w kazdej dzie-
dzinie przemystu metalowego. Poza tym trzeba
podkresli¢, ze spawanie metali i stopow nieze-
laznych, jak miedz, aluminium, ol6w, mosiadz,

braz itp. daje sie wykonac¢ jedynie za pomoca
palnika, pod tym wzgledem wiec palnik réw-
niez posiada ceche uniwersalnogei.

Palnik acetylenowy stosowany jest rowniez
do podgrzewania przy zaginaniu blach,
kuciu itp. robotach. Ostatnio palnik znalazt
ogromne zastosowanie do utwardzania
powierzchni czeSci maszyn, narazonych na
zuzycie przez tarcie. Po zagrzaniu powierzchni
palnikiem, kieruje sie na nig strumien wody,
powodujac zahartowanie sie metalu na niewiel-
kiej glebokosei.

W ten sposob utwardza sie waty korbowe
silnik6w, prowadnice maszyn do obrobki metali
itp.

SPAWANIE LUKOWE

Drugim sposobem spawania, réwnie rozpo-
wszechnionym, jak spawanie acetylenowe, jest
spawanie tukowe elektryczne.

Wszyscy znaja elektryczne lampy tukowe,
ktore juz obecnie wychodza z uzycia. W tych
lampach tuk zarzy sie miedzy dwiema elektro-
dami weglowymi, przy spawaniu lukowym za$
tuk zarzy sie miedzy przedmiotem spawanym,
a drutem, ktory umieszczony jest w odpowied-
nio izolowanym uchwycie. Spawacz, trzymajac
uchwyt w reku przesuwa luk wzdiuz brzegow
taczonych, powodujac topienie sie tych brzegow,
a jednoczesnie koniec drutu topi sie w plomie-
niu tuku, a pltynny metal wypelnia szczeline
miedzy laczonymi czeSciami. Po ostygnieciu
otrzymuje sie jednolita catosc.

Spawanie tukowe stosuje sie tylko do
spawania zelaza i stali

O ile spawanie acetylenowe stosuje sie ra-
czej do cienszych blach, to grube konstrukcje

Rys. 3. Spawanie krécéeca przy budowie
rurociagu.
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Rys. 4. Spawana spirala turbiny wodnej.

budowlane i mostowe sa prawie wylacznie spa-
wane tukiem.

Pradu do spawania dostarcza spawalnica —
zazwyczaj jest to transformator, ktory przetwa-
rza prad sieci na prad, odpowiedni do spawania.
Spawalnice te, zmontowane na kotkach latwo
daja sie przesuwac z miejsca na miejsce.

Jezeli trzeba spawac¢ lukiem w miejscach,
gdzie nie ma pradu, spawalnica musi sama so-
bie wytwarza¢ prad. Taka mala ,elektrownia”
sktada sie z silnika benzynowego lub ropnego,
napedzajacego pradnice. Urzadzenie, to zmonto-
wane zazwyczaj, jako przyczepka samochodowa

Rys. 5. Spawany gazociag wysokoprezny.

jest rzadko stosowane, gdyz spawanie w tych
warunkach jest dos¢ kosztowne.

Gdy juz omowiliSmy istote spawania acety-
lenowego i tukowego, oraz urzadzenia, przejdz-
my do opisu zastosowan tych metod tak w prze-
n?yéle,‘jak i w innych dziedzinach pracy tech-
nicznej.

RUROCIAGI I ZBIORNIKI

; Jedna z najdawniejszych dziedzin zastosowa-
nia spawania jest budowa rurociagéw wodocig-
gowych, ogrzewniczych, kanalizacyjnych itp.

Dawne sposoby %aczenia (na gwint, na kot-
nierze itp.) wymagaja uszczelniania, a ponie-
waz szczeliwa idealnego nie ma, przepuszezanie
rurociggu byto rzecza normalng. Tylko spawa-
ny rurociag jest idealnie szczelny i nie wyma-

130

ga konserwacji. Wszelkie tuki tatwo wykonag,
ogrzewajac rure palnikiem i zaginajac ja, a od-
gatezienie w kazdym miejscu mozna fatwo wy-
konaé przez wyciecie palnikiem otworu na ru-
rze i proste dolaczenie drugiej rury za pomocg
spawania. Zamiast stosowac ciezkie i kosztowne
ksztaltki, mozna najbardziej zawile odgatezie-
nia, skrzyzowania itp. wykona¢ na miejscu pal-
nikiem, w najbardziej ciasnym kacie. Dzi$ nie
ma juz firmy instalacyjnej, ktéraby nie byta
zaopatrzona w urzadzenia do spawania.

Roéwniez rurociggi wiekszej srednicy na wo-
de, pare, gaz, nafte itp. dawniej nitowane, lub
wykonane z rur lanych, dzi§ sa juz wytacznie
Spawane.

Dalekosiezne rurociqgi spawane na nafte
i gaz ziemny w Ameryce prowadzone od kopalni

R e

4

Rys. 6. Spawany kadtub prasy hydraulicznej.

Ryé. 7. Przebijarka do otworéow Q <35 mm w bla-
chach o grubosci < 18 mm




Rok XVIIL MECHANIK Zeszyt 4

do centrow przemystowych wynosza juz prze-
szto 150 tysiecy kilometrow. U nas kilka lat te-
mu zbudowano 80-kilometrowy rurociag spawa-
ny z Borystawia do Lwowa na gaz ziemny, a na-
stepnie szereg innych, z bardzo dobrymi wyni-
kami. Rurociagi spawane, wykonane ze stali
zlewnej, materialu znacznie wytrzymalszego,
bardziej ciagliwego od zeliwa, sa oczywiscie bez
poréwnania 1zejsze od ieliwnych tatwiej prze-
nosza zmiany temperatury i nie ulegaja uszko-
dzeniu. Sa tez znacznie tansze.

Dzigki licznym zaletom, jakie przedstaw1a
spawanie w budowie rurociagéw i zbiornikow,
najwiecej korzysta ze spawania przemyst che-
miczny, gazownie, kopalnie i rafinerie nafty,.
koksownie i cata gazowo-chemiczna czes$¢ prze-
mystu ciezkiego. Stosowanie stali nierdzewie-
jacych i kwasoodpornych, ktérych nitowaé nie
mozna, wysuneto tym bardziej spawanie na
pierwszy plan wsrod metod fabrykacyjnych.
Uodpornianie naczyn stalowych na kwasy przez
naktadanie warstwy otowiu scisle ztaczonej z po-
wierzchnia blachy wykonywa sie rowniez za
pomoca spawania acetylenowego.

Stosowanie przez przemyst przetworezo-rol-
niczy (piwowarstwo, mleczarstwo) aluminio-
wych urzadzen i naczyn otworzyto w ostatnich
czasach szerokie pole spawaniu acetylenowemu.

Nalezy doda¢, ze zmiany i przerobki urzg-
dzen, do ktorych przemyst jest tak czesto zmu-
szany przez postep techniczny, sg rowniez tatwo
wykonalne palnikiem, ktérym mozna wycinaé
czesci zbyteczne i dolaczaé nowe z wielka la-
twoscia.

ROBOTY KOTLARSKIE I BUDOWA MASZYN

Jesli spawanie nie wyparto dotychczas nito-
wania w budowie zwyklych kottdéw p a-
rowych, to z powodu konserwatyzmu dozo-
row kottowych. Natomiast w kottach na bardzo
wysokie cisnienie, gdzie Scianki sg juz zbyt gru-
be, aby mogty byc¢ nitowane, spawanie jest sto-
sowane z powodzeniem.

Ogtuszajacy huk mlotkow pneumatycznych
nitujgcych i uszczelniajacych tysiace nitow, po
ktorym z daleka poznawalo sie kotlarnie, prze-
staje by¢ charakterystyczng cecha tego warszta-
tu. Jeden cichy spawacz zastepuje cala druzyne
nitownikow, czemu sie dziwi¢ nie mozna, jezeli
sie zwazy, ze palnik wiekszego kalibru jest juz
poteznym narzedziem, rownoznacznym pod

Rys. 9. Jedna z nog spawanych
miota parowego o ciezarze 4,5 t. Rys. 10. Spawany wagon kolejowy.
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Rys. 11. Wnetrze wagonu kolejowego spawa-
nego.

wzgledem efektu z motorem kilkunastokonnym,

a spawalnica elektryczna ma réwniez moc 7T—
12 KM.

O rozwoju spawania- w kotlarstwie moze
swiadezy¢ fakt, ze jedna z najpowazniejszych
wytworni poznanskich posiadata 6 lat temu 100
nitownikow, a tylko 2 spawaczy, a obecnie ma
70 spawaczy i tylko 10 nitownikoéw przy znacz-
nie zwiekszonej produkeji.

Rowniez w budowie maszyn spa-
wanie tukowe i acetylenowe pozwala na osigg-
niecie duzych oszezednosci, szczegblnie w budo-

Rys. 12. Spawany szkielet autobusu.
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Rys. 13. Samolot komunikacyjny Savoia-Marchetti
typ S 73 o kadiubie spawanym.

wie podstaw i ram maszyn, osion, tozysk, sprze-
giet, tarcz, przyrzadow obrobkowych itp. Ztozo-
ne ksztaltty, ktore bez spawania moga by¢ wy-
konane tylko przez odlewanie, wykonywa sie
z blach i ksztattownikéw znacznie ekonomicz-
niej, gdyz odpada koniecznos¢ wykonywania

Rys. 14. Spawany statek pasazerski.

modeli. Takze palnik znajduje ogromne zastoso-
wanie do napawania powlok z me-
tali nadzwyczaj twardych mna narzedziach
i czeSciach maszyn ulegajacych zuzyciu. Stoso-
wanie na elementy konstrukeji metali najbar-
dziej odpowiednich ze wzgledu na sity przeno-
szone przez te elementy, a uzyskiwanie trwa-
tosci powierzchniowej na zuzycie przez napawa-
nie cze$ei tracych materiatem wielokrotnie
trwalszym od materiatu konstrukecyjnego —
upraszcza konstrukeje i daje rozwigzanie nad-
zwyczaj ekonomiczne.

SRODKI TRANSPORTOWE

Wobec tego, ze dzieki spawaniu osigga sie
znaczne obnizenie ciezaru kon-
strukeji, najdobitniej jego zalety wystepuja
w budowie wszelkiego rodzaju Srodkow tran-
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sportowych. Np. wagony moto-
rowe, kursujace obecnie pod na-.
zwa ,,torped” na PKP maja pod-
wozia spawane acetylenem lub
hukiem. Koniecznosé stosowania
rury, jako elementu konstruk-
cyjnego w budowie samolotow,
zmusita niejako najbardziej o-
stroznych nawet konstruktorow
do stosowania palnika, a gdy po
latach proby utrwalito sie zau-
fanie do szkieletow z rur spa-
wanych, konstruktorzy, wzoru-
jac sie na tych najlzejszych u-
strojach, wprowadzaja rury 1
cienkie profile do konstrukeji
samochodow, wagonow i innych srodkow tran-
sportu, gdzie zalezy na lekkosci.

Stosowanie aluminium i stopow lekkich w
automobilowym przemysle i aeronautyce, uczy-
nito palnik acetylenowy niezbednym w tych
dziedzinach, poza tym mnaprawa popekanych
karterow, skrzynek biegow itp. waznych i kosz-
townych czesci aluminiowych za pomoca palni-

Rys. 16. Szkielet kopuly Gmachu PKO w Warszawie.

ka, pozwala przedtuzy¢ im zycie wielokrotnie.
Aluminiowa gondola balonu Picarda, w ktoérej
zamkniety hermetycznie, uczony belgijski odby#
swoj stynny lot do stratosfery, jak rowniez gon-
dola naszego balonu stratosferycznego, byty
spawane palnikiem.

Znany jest ogb6lnie rozwo6j spawania w bu-
dowie todzi, statkow i okretow morskich. Zwiek-
szenie szczelno$ci i zmniejszenie ciezaru przy
wzroscie wytrzymatosei zadecydowato o wiel-
kich postepach spawania w tej dziedzinie.

Pierwszy okret morski ,,Fulagar”, catkowicie
spawany elektrycznie zostal wybudowany w ro-
ku 1918. Stany Zjednoczone, Anglia, Japonia

1 Niemey przoduja na tym polu, opracowujac

Rys. 15. Spawany dach szedowy.

szereg typow konstrukcyj spawanych do rozne-
go typu okretow — od statkow ,.cystern” do
najwiekszych okretow pasazerskich i wojennych.

KONSTRUKCJE BUDOWLANE

W konstrukcjach budowlanych @ mostowych
spawanie tukowe juz prawie calkowicie wypar-
to nitowanie. 90% ostatnio wzniesionych kon-
strukeyj wielkich gmachéw w Polsce wykona-
na za pomoca spawania lukowego. Rowniez
spawanie acetylenowe znajduje szerokie zasto-
sowanie w budownictwie, gdzie mamy do czy-
nienia ze spawaniem blach i profiléw cienszych.
I tu moznos¢ stosowania rur spawanych oddaje
niejednokrotnie duze ustugi, gdyz pozwala obni-
zy¢ ciezar konstrukeji o 50% i wiecej w porow-
naniu do stali walcowanej. Czasem ta lekkosé
stanowi zalete nadzwyczaj cenna, jak np. przy
budowie gmachu PKO w Warszawie. Stary bu-
dynek 4 pietrowy podwyzszono o 3 pietra, a po-
nad to ze wzgledow architektonicznych naleza-
to uwienczy¢é gmach kopula dos¢ pokaznych
wymiarow. Najlzejszym rozwiazaniem okazat
sie szkielet z rur spawanych acetylenem, gdyz
przy kubaturze kopuly przeszito 650 m3 wazyt
zaledwie 1680 kg.

KOLEJE

Trudno bytoby wyliczy¢ wszystkie rozliczne
zastosowania tuku elektrycznego oraz palnika
do spawania i ciecia. Kazdego nieledwie dnia
dowiadujemy sie o nowych zdobyczach technicz-

Rys. 17. Most spawany pod Lowiczem.
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Rys. 18. Spawanie szyn.

nych. Np. kilka lat temu w Anglii wymieniono
spory most kolejowy dwutorowy o wadze 200
ton na nowy w ciggu niespeina 24 godzin. Hi-
storia ta, zakrawajaca na bajke, wyglada w ten
sposob, ze najprzod 8 ludzi palnikami pocieto
konstrukeje na czesci, ktore zorawie kolejowe
zatadowaly odrazu na wagony; operacja ta za-
jeta zaledwie kilka godzin czasu. Nastepnie no-
we przesta catkowicie gotowe, umieszczone row-
nolegle do starego mostu na pontonach zostaty
za pomoca recznych wind nasuniete na dawne
filary. Po 24 godzinach normalny ruch zostat
wznowiony.

Skoro mowa o kolejach, trzeba zaznaczy¢, ze
Polska jest bodaj pierwszym krajem w Europie,
ktory zastosowal na szersza skale palnik acety-
lenowy do naprawy zuzytych szyn
i krzyzownic na torach. Przez naktada-
nie metalu na zuzytych gléowkach i przekuwa-
nie na goraco doprowadza sie szyny do normal-
nych wymiaréw. Naprawa taka wykonuje sie
w torze bez przerywania ruchu pociggow. Mi-
lionowe oszczednosci, jakie osiagnieto na kosz-
tach konserwacji toru, ktérego stuzbe mozna
w ten sposob wielokrotnie przedtuzyé, majg du-
ze znaczenie dla konkurencyjnosci kolei z tran-
sportem samochodowym.

Rowniez lgczenie szyn w odcinki dluzsze —
100, 200 i 300 metrowe, dajace duze oszczedno$ci
w konserwacji toréw i umozliwiajace szybszy
bieg pociagéw bez wstrzasow przy mniejszym
zuzywaniu sie taboru, moze by¢ wykonywane
z powodzeniem za pomoca palnika. W Polsce
juz mamy przeszto 12.000 stykow spawanych
acetylenem, systemem polskiego wynalazcy, inz.
Tulacza. W naszych warunkach jest to dogod-
niejsze, niz stosowane przewaznie zgrzewanie
termitowe i elektryczno-oporowe. Styki spawa-
ne, pomystu inz. Tulacza zostaty na Kongresie
Szynowym w Budapeszcie 1935 r. uznane za
najlepsze, a prace jego na Kongresie Acetyle-
nowym w Londynie w r. 1936 zostaty nagrodzo-
ne srebrnym medalem.
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SPAWANIE A OBRONA KRAJU

Na zakonczenie nie mozna pomina¢ przed-
stawienia choéby w kilku stowach roli palnika
w obronie narodowej. Ruchliwos¢ sprzetu wo-
jennego jest jedna z najwazniejszych zalet, a lek-
ka spawana konstrukecja zapewnia mu maksi-
mum tej cennej zalety.

Ruchliwosé instalacji acetylenowej, maznosé
przycinania- zelaza na miare na miejscu pracy
i wykonywania konstrukeji bezposrednio z su-
rowego materiatu, a nawet z réznych odpad-
kow, bez uprzedniego przygotowania materiatu
w fabryce ulatwia nadzwyczaj wykonywanie
roznych tymczasowych konstrukeji szybko i ta-
nio. Otwiera to ogromne perspektywy dla pal-
nika acetylenowego w wypadku dziatan wojen-
nych. Np. material z rozbitych parowozow i wa-
gonow moze by¢ doskonale zuzyty do budowy
prowizorycznego mostu kolejowego. Zerwane
przesto, zatopione w rzece mozna pociaé¢ palni-
kiem pod woda na czeSci fatwe do wyciagnie-
cia i szybko odtworzyc¢ czeSciowo zniszczong
konstrukcje. A dzieki mozliwosei naprawy zni-
szczonego parku artyleryjskiego, czotgow, samo-
chodow itp. tuz za frontem, mozna uratowac nie
tylko wiele materiatu wojennego, ale niejedno-
krotnie i wiele istnien ludzkich. Palnik acetyle-
nowy jest tym chirurgiem, bez ktérego nowo-
czesna armia oby¢ sie nie moze.

Z powyzszego przegladu wida¢ jasno, ze pal-
nik jest dzi§ tak niezbednym narzedziem, jak
miotek i pilnik, tak w malym warsztacie, jak
i w wielkim przemysle. Trudno dzi§ okreslié
granice stosowalnosci palnika i tuku elektrycz-
nego, gdyz kazdy nieledwie dzien przynosi co$
nowego. Ostatnio np. zastosowano palnik do
opalania drzewa, co stanowi najlepszy sposob
jego konserwacji. Na zakonczenie trzeba dodadé,
ze wszelkie instalacje i przyrzady do.spawania,
oraz materiaty, jak tlen, acetylen, karbid, spa-
walnice, elektrody, druty etc. sa produkowane
przez przemyst krajowy. Ma to nieposlednie
znaczenie szczeg6lniej w dzisiejszych trudnych
warunkach gospodarczych.

Rys. 19. Czolg amerykanski (ok. 1930 r.) w wykonaniu
spawanym.
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KOREKCJA KOt ZEBATYCH WALCOWYCH

O ZEBACH

Graniczna iloéé zebéw

Przy nacinaniu zegbéw metodami ob-
wiedniowymil) w kole zebatym o ma-
tej ilosci zgbow wystepuje zjawisko podeinania
zeb6w. Dla przykiadu niechaj postuza rys. 11 2,
w ktorych sa przedstawione zeby w kole naci-
nanym 0 z = 12 i kacie przyporu == 159, Na
rysunkach tych przedstawiono kolejne poloze-
nia narzedzi: przy metodzie Fellowa (rys. 1)

g
&

|
i

R_ys. 1, Kolejne polozenia narzedzia Fellowa przy na-
cinaniu kola zgbatego o malej ilosci zebdw. Wierzcho-
lek narzedzia podeina zab u podstawy.

i przy metodzie nacinania zeba narzedziem w
ksztalcie zebatki (rys. 2). Z rysunkdéw tych wi-
dzimy, ze podciecie zgba jest wynikiem weina-
nia zgba-narzedzia w stope zeba kota nacinanego.

Podeigeie to wystgpuje w silniejszym stop-
niu przy nacinaniu za pomoca narzedzia - ze-
batki (patrz rys. 2) i dlatego dalsze dociekania
oprzemy na tym przypadku, jako niebezpiecz-
niejszym. Trudno bowiem z géry przewidzied,
ktéra z tych metod bedzie uzyta przez warsztat;
dlatego gdyby w rzeczywistosci doszto do naci-
nania zebow metodq Fellowa, a nie za pomocy
narzedzia w ksztalcie zebatki, to bedziemy mie-
li pewnosé, ze zgb tym bardziej nie zostanie
podcigty.

Aby to podcigcie nie wystapilo, koto naci-
nane musi posiada¢ pewna ilosé zebow, ktéra
nazwiemy graniczng iloseiq zebow. Ta graniczna
ilo§é zebdw (najmniejsza bez podciecia) zalezy
przede wszystkim od kata przyporu, a ponadto

st

1) Zajmiemy sie w tym wypadku jedynie metodami
obwiedniowymi, poniewaz przy metodach ksztattowych
narzedzia mozna dowolnie uformowaé w ten sposob, Ze
nie bedzie zachodzita obawa podcinania zgbow przez
narzedzie.,

PROSTYCH

od wysokosei glowy w zebie zerowym kota na-
cinanego i wyraza sie wzorem:
2.9

 sin%a

(1]

SocE

Rys, 2. Kolejne polozenia narzedzia-zebatki przy naci-

naniu kola zgbatego o mate] ilodei zebdw. Wierzcholek

narzedzia podeina zab u podstawy w silniejszym stop-
niy, jak narvzedzie Fellowa,

gdzie:
z, — graniczna iloéé zebow,
y 2)— wspdtezynnik wysokoser glowy zeba

ZETOWego,

o - kat przyporu.

Dla zebéw normalnych bedziemy wiee mieli
warto§el podane w tabeli L

TABELA 1.
Granicane ilogei zebow dla zeboéw normalnych-zerowych

‘14030'% 150 17030';20"]22030' 250

Kat przyporu « =

92 17] 1 |11

Im kat przyporu jest wiekszy,
tym mniejsza ilosé zebdw bez
obawy podcigcia mozemy wyko-
nat¢ w kole,

Inaczej natomiast przedstawia sie sprawa
z wpltywem wysokodei glowy zeba. Im gltowa
zeba jest wyzsza tym wieksza
ilo$é zebow musi mieé kolo, aby
podciecie zebow nie nastagpito
przy nacinaniu, i nacdwrét: im nizsza

2) Mozna napisad: wysokod¢ glowy zeba zerowego
hgo = y . m. Dla z¢ba normalnego - zerowego y == 1,
dla zebow niskich - zerowych y < 1, za§ dla zebéw
wysokich - zerowyeh v > 1.
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glowe damy w zebie, tym mniejsza iloéé zgbow
bez podcigeia moze posiada¢ nacinane koto,

Stad wynika wniosek, ze w celu zastosowa-
nia w konstrukeji kota o matej ilosci zebdéw bez
podcigcia nalezy:

1) albo zwiekszyé kat przyporu,

2) albo zmniejszyé glowe zeba.

Oba jednak sposoby maja swoje zalety i wady.

Przez powickszenie kgta przyporw z 159 na
200 uzyskujemy (jak to juz uprzednio przedsta-
witem):

a) zmniejszenie ilosei zebow bez podcigcia,

b) wzmocenienie zebdw u podstawy ),

¢) polepszenie wspdlpracy przez mniejsze
zuzywanie sie zebow, -

d) jesli mamy do czynienia z ilodcig zebdéw
w kole mniejsza od z == 23, wowczas ofrzymu-
jemy tzw. wigkszy stopiet pokrycia (liczbe
przyporu), tzn. ze réwnoczesnie pracuje w nie-
ktorych momentach nie jedna para zebow, lecz
dwie, przez co przenoszona sila, rozkladajac sig
na dwa zeby jednego kola, powoduje mniejsze
niebezpieczenstwo zlamania i zuzywania sie po-
wierzehni zebdw. Jesli natomiast w kole, oczy-
widcie mniejszym, mamy wiecej zebéw niz 23,
wowezas korzystniej jest obieraé kat przypo-
ru 159,

Zwiekszajac kat przyporu ponad 209, moze-
my doprowadzi¢ do iegoe, ze wprawdzie granicz-
na ilos¢ zebow bedzie mniejsza, lecz stopien po-
krycia sie zebdéw bedzie bardzo niewiele réiny
od jednosei, czyli ze catkowita site bedzie prze-
nosita jedna para zgbdw, a wiec mozemy do-
prowadzi¢ zab w szybki sposéb do zniszezenia.
Moze nawet dojs¢ do tego, ze stopien pokrycia
bedzie mniejszy od jednodei i wowezas po wyj-
ciu z pracy jednej pary zebdw, przez krotki
moment nie bedzie sie stykala ani jedna para,
na skutek czego nastapi wsteczne uderzenie ze-
ba kota napedzanego o zab kota napgdzajgeego,
a stad tatwe i szybkie niszezenie sie zebdéw obu
kot

Jak z powyzszego wida¢, pomimo korzySei
z jednej strony, mamy i wady. Stad tez spotyka
sie z jednej strony zwolennikéw kata przyporu
150 wzgl. 14030" (amerykanski), a z drugiej stro-
ny zwolennikéw kata przyporu 200,

Drugim sposobem zmmiejszenia ilosci zebdw
bez podciecia jest obnizenie glowy
zeba. Jak juz poprzednio wspomniaiem zeby
nigkie daja zmniejszony stopien pokrycia, przez
co zaréwno cierpi taka przekladnia na wytrzy-
matodei, jak tez na cichobieznosei.

Dla przykladu podaje, ze, aby uzyskaé przy kacie
przyporu 159 graniczna ilo§¢ zebow bez podeigcia == 17,
nalezatoby skrocié glowe zeba do y==0,87, tj. hy==0,57 . m,
ale przy tym sfopien pokryeia wyniesie 1,1 podczas
gdy przy kacie przyporu 207 i zebie normalnym sto-
pien pokrycia réwna sie 1,52 (zg=17).

Widzimy wiee, Ze z jednej strony nie warto
dawaé zbyt duzego kata przyporu (max. 200),

4y Patrz ,Mechanik” 1938 r., zeszyt 7, str. 221, ry-
sunek 17.
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a z drugiej strony zbyt niskich ze¢béw (najko-
rzystniej normalne).

Nasuwa si¢ wige pytanie, co nalezy zrobié, aby
mozna bylo zastosowaé ilos¢ zebéw mniejszy od
granicznej, np, 10 1 aby uniknaé przykrych skut-
kow podeigeia zeba?

Na to pytanie jest jedna jedyna odpowieds:
korygowac zeby.

Obecnie nalezy zapytaé, jak przeprowadzié
te korekeje 1 na czym ona polega?

Jak z rys. 3 wida¢, zab w poloZeniu O (zgb
zerowy) ma silnie podcieta stope. Przez wycofa-
nie narzedzia w ksztateie zebatki w polozeniu [
zgb przestal by¢ podeciety, a ponadto stal sie
grubszy w kole podziatowym, stopa zeba skro-
cita sig, a glowa zgba wydiuzyta. Korekcja
wiec zeba polega na wysunieciu
narzedzia o pewng wielko§g

przez co unika sie skutkow pod-
ciecia WspomnieliSmy jednak w ustepie p.t.
yPodziat zebow” 1), ze zeby korygowane mogy

o
W a

=10 l
o=15°

Rys. 3. Korekeja podcietego zeba-zerowego praez prae-
suniecie profilu. Polozenie 0 — zab normalny zerowy.
Polozenie I — zab skorygowany wg wzordw [2] i [3]
{podeigcie znikio). Polozenie Il -— zab zaszpicowany
u wierzchotka wskutek za daleko posuniglego przesu-
nigcia proiila.

mieé¢ roéwniez zab inaczej zorientowany, jak to
przed chwilg opisywaliémy, tj. moga mie¢ niz
szg glowe jak w zebie zerowym a glebszy stope
{przy niezmienionej catkowitej wysckosel zg-
ba). Uzyskuje sie to przez wsunigcie narzgdziz}
w glab kota. Ten sposéb korekeji jednakowoz
znajduje zastosowanie tylko w przypadky, gdy
nacinane koto ma duzg ilo§¢ zebdw — w kaz
dym razie wigksza niz graniczna ilo$é zebow.

To przesunigeie profilu nie moze byé dowol-
nie wielkie, gdyz

a) w przypadku kota o malej ilodei zgbow
np. z==10 zbyt wielkie cofnigcie narzedzia-z¢-
batki moze spowodowaé zaszpicowanie sig zgba
u wierzchotka, jak to wida¢ z rys. 3 (potozenie
narzedzia II);

b) w przypadku kola o duzej iloSci zghow
zbyt wielkie wglebienie narzedzia zebatki, moze
spowodowaé zjawisko podeinania zghow u pod-
stawy.

1y Patrz ,Mechanik” 1938, zeszyt 7, str. 218.




MECHANIK

Zeszyt 4

Sprawa jest wige nie tak prosta, jak by sie
{0 na oko wydawato. W celu zorientowania po-
daje wzér npa najkonieczniejsze przesunigcia
profilu:

P ==L M, [2]

w ktorym

p — oOznacza przesunigeie profilu w celu
uniknigeia podeigeia lub  niedopuszezenia  do
podeigeia (w przyp. b) w mm, o

a-wielkosé jednostkowego przesuniecia pro-
filu (dla m == 1), przy czym

z, —2
x fooed y ‘ ..,‘.‘A; [3]

z, — graniczna ilo§é zebéw (z wzoru 1),

z -rzeczywista ilo&¢ zebdéw w kole.

Wzory [2] i [3] daja tylko miare najkoniecz-
niejszego przesunigcia profila i tak:

a) w przypadku matej ilosei zghdw, mniej-
szej od granicznej, wyliczone z tych wzorow
przesunigcie gwarantuje, ze zeby nie beda pod-
ciete,

b) w przypadku duzej ilosci zebdw (wieksze]
od granicznej) wielkosé wglgbienia profilu, wy-
liczona z wzorow [2] i [3] jest przesunieciem
najwiekszym, po przekroczeniu ktorego wystapi
podeigeie u podstawy zeba,

Dla lepszego zrozumienia tego zagadnienia
przerobimy przykiady:

2y

PRZYKLAD 1.

Nalezy przeprowadzié korekeje zebdw w  kole
0 z=10, m=5, a=15Y y=1 (zgb normalny).
4 wzoru 3 znajduiemy:
Zy== 30)
3010 o
Qo ], e 2 e s = e 0,66,
30 3

Z wzoru za§ 2
p==4-066.5= 433 mm.

Jest to przesuniecie najmniejsze, gwarantujace, ze zab
w len sposdb skorygowuany nie bedzie podeiety, Nie
ogranicza o jednak tego, abyémy silniejszej korekeji
przeprowadzié nie mogli, Istnieje tylko obawa, ze pray
wigkszym przesunieciu profilu zab wypadnie spicza-
sty (vys. 3, polozenie I1),

PRZYKLAD 2,

Nalezy przeprowadzié korekeie zebow w
0 2==25, m==5, =20 =08 (23b niski).

Z wzoru [1] otrzymamy:

2.08
o T it 14

B
" o isint 200
7 wzoru [8):

kole

1425 11
5= 0,8, e o ) B ), 620,
14 14

7 avzory zag [2]}
P = e 0,629 . 5 == — 3,93 mm.

Znak — (minus) oznacza, ze narzgdze nalezy wale-
bi¢. Wyliczone w ten sposéb welebienie narzedza
P =398 mm jest weglebieniem najwigkszym, jakie
mozna by zastosowad, aby nie doprowadzi¢ do podeig-
tia zeba, Dalsze wglebianie narzedzia spowodowaloby
bodcinanie zgba u podstawy. Nadmieniam przy tym,
ze w danym wypadku przeprowadzenie kovekejl nie
Jest konieczne.

Wymiary k6t z korygowanymi zebami

Jak juz w poprzednim rozdziale wspomnie-
lismy, w kotach korygowanych nie ulega
zmianie:

a) kolo podzialowe,

b) podziatka,

¢) catkowita wysokoéé zeba (w przypadku
korekeji P-O),

d) kolo zasadnicze, v

e) kat przyporu.

A wige i tuta] obowiazuja wzory: [1], [2],
(31, [4], [9]%), [10], [11], [12] 1 [20]¢).

Natomiast zmieniaja sie wielkosel:

) wysokosé glowy zeha,

) wysoko$é stopy zeba,

h) érednica wierzchotkowa,

i) $rednica stop,

k) grubosé zeba,

Wysoko$é glowy zeba moie sie zmniejszyé
lub zwiekszyé w zaleznodei od tego czy narze-
dzie (co przewiduje konstruktor) zostanie wgle-
bione czy tez wycofane z kola podezas nacina-
nia zebow. Wielkos¢ tego zwiekszenia wzgled-
nie zmniejszenia zalezy Scisle od wielkoSei prze-
sunigeia profily, i tak (rys. 3):

By == Ty +p [4]
gdzie: h - wysokoét glowy zeba korygowane-
8§09,
o wysoko§é glowy zeba zerowego,
p — przesuniecie profilu {z wzoru 2)
i podobnie:
hxl: = hsa“"‘p) [5]
gdzie: Ty - wysokodé stopy zeba korygowane-
80,
hy — wysokodé stopy zeba zerowego.

Catkowita wysoko§é zeba nie ulega zmianie
{(w przypadku korekeji P-§) i wynosi:

(6

hk et hus
gdzie: hi--wysokos¢ zeba korygowanego,
h,— wysoko§¢ zeba zerowego.

Podobnie tez ustalimy wymiary $rednic
wierzchotkowej 1 stop:
dmf: = dl) o 2hw_¢}; f”
i
d’fii’.' N dp it 2h.~'&‘ ‘.8}

gdzie: d,,— Srednica wierzchotkowa kola z zg-
bami korygowanymi,
d — Srednica stop kota z zebami kory-
gowanymi,
Grubosé zeba korygowanego (mierzona po
tuku kola podziatowego):
a) w przypadku cofniecia profilu — zwigk-
sy sie,
b) w przypadku za$§ wglebienia profilu —
zmniejszy sie o wielkosé:
A9 = 2p, . tg=7), [9]
%) Patrz ,Mechanik” 1938 v, zeszyt 6, str. 176 i nast.
4 Patrz ,,Mechanik” 1938 r. zeszyt 7, str, 218 i nast,
7y Znak A {(duza delta) oznacza prayrost lub roz-
nice.
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czyli przyjmie wartosé
g’: i gu -{“ Ag [10]
Dla przejrzystosci przerobimy dalsze przy-
ktady:
PRZYKLAD 3.
Obliczy¢ wymiary kola zebatego z przykiadu 1.
Z wzoru (4] otrzymamy:

hgpems ’?,yo i ¥4
lecz
hygp==y . ma==1,5==§ mm
hogre= § <= 3,8 == 8,3 mm.
Z wzoru [5):
T =2 Pgg e 2,
lecz
Figo = qf - 0 2mam L. 50,2, 856 mm,
zatem
Ryt == 6 3,3 == 2,7 mun,
Z wzoru [7]:
g d;_‘ 4 2h il
wiemy za$, ze
dp = z.m==10.5 =50 mm,
zalem

Z wzoru za$ [8]:
g =2 50 e 2, 2,7 =446
Gruboid zeba okre$limy 2 wzoru [91 1 [10] a wige:
Ag=12.33. 1g15"=6,6.0,268 = 1,77 mm
i dalej:
— t mie
o 55 e i e 2

2 2 2
95 == O 4 Ag == 7,854 -k 1,77 = 9,624 mm.

5.3,14150
e 2 7 B4

Rok XVinI

satem z wzoru [T1:
dup=s 125 - 2, 0,07 == 125,14 mm,
a z wzoru [8]:
dare= 1050 9,98 o= 10744
Grubosé z¢ba na podstawie wzordw [07 1 [10] wyniesie:

a ponadio
5, 3.14159
go e ‘““u«w«m:« o] 7,854‘.
2
Zab korygowany w ym wypadku bedzie cieiszy od
zerowego, gdyz narzgdzie wglgblamy a nie  cofamy;
a zatem

g% == 7,854 — 2,13 == 5,724 mm.

Jalo§é korekeji

W dotychezasowych rozwazaniach omowi-
lidémy korekeje poszezegbdlnych kol zebatych, nie
uwzgledniajac tego, ze kota zebate pracujy ze-
spotami, ziozonymi co najmniej z dwdch kot
Biorge to jednak pod uwage, przekonamy sie,
ze jakoSt korekeji zalezy od iloSei zebdw obu
kot wspotpracujacych,

Korekeja zespotéw moze byé dwojakiego ro-
dzaju:

a) Korekecjas) P-0 (czytaj: pe-zero), przy
ktorej odleglos¢ osi kot wspdipracujaeych da
sig wyliczyé z wzordéw (18] 1 [19]9), to jest od-
legloéé ta nie ulega zmianie w stosunku do két
zerowych.

b) Korekeja P {(czytaj: pe), w kidrej wzory
[18] i [19] nie dadzy sie zastosowadl, tj. odle-
gtosé osi kol w ten
sposdh  skorygowa-
nych, jest inna jak w
kotach ¢ zebach zero-

LN
) i

L8
L s e,

P

wych.
Skoro dokonali$my
% juz podziatu korek-
cyd, zajmijmy sie z
kolei ich szezegotami

2se 50
Anis® U(} koto 2
2
Rys. 4a. Pogladowe przedstawienie korekeji P-0. W kole 1 (malym) korekeia zeba
polega na wysunieciu narzedzia na zewnatrz o tyle samo co w kole 2 (wigkszym)
przez wsunigecie (silniejsze od normaluego wegleblenie) narzedzia. Kyt i Kps— kola
podziatowe (futaj obrobezo-toczne), T - Te linia obrébezo-toczna, M1 - Ma linia érod-
kéw wysokoscl zebdw zebatek (gdzie grubosé zeba == szerokodei luki miedzyzebnei).

PRZYKLAD 4,

Obliczy¢ wymiary kola zebalego 2z przykladu 2. kszfafeie zebatki

Korekeja P-010),

Jak juz wyzej
wspomniano korekeja
ta nie zmienia odle-
glosci osi kot wspél-
pracujgcych. Dzieje
sie to dzieki temu, e
to samo narzedzie W

jest podezas nacinania zg-

hgo==y . m=08.5=4 mm,
zatem z wzoru [4]:
hgh= 4 « 8,98 == 0,07 mm
z kolei
hgg=y . m~ 0,2, m=08.5-+02.5==5 mm,
zatem z wzoru [5]:
fugp == 5 e (= 8,08) == 5 4~ 8,93 == 8,93 mm.

Wiemy, ze
dp=z.m=25,0=125 mm,

138

béw wycofane z kola mniejszego o taka sama
wielkosd, o jaka nastepnie zostanie silniej wgle-
bione w kolo wigksze (rys. 4a). Przy tej spo-
sobnofci zab kola matego, mierzony po uku
kola podziatowego w kole matym (rys. 4b),
zgrubi sie w stosunku do kota zerowego (bez

¥) Litera P - jest pierwsza litera slowa; przesu-
nigeie.

9y Patrz ,Mechanik” 1938 r. zeszyt 7, str. 218.

Wy Nosi tez nazwe korekeii ARG.
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korekeji) o takg sama wielkodé, o jaka Scieni
sie zab w kole wigkszym, ezyli innymi stowy:
suyma grubosci zebdéw, mierzo-
nych po tuku kota poldzia}owe—
go, W obhu kotach wspédéipracuja-

cych pozostanie bez zmiany
i rowna sie podziatee.
Mozemy wigce napisac:
Pyt Py =0 [11]
a ponadlo
Ory - Gro = te==m=x, [12]

pl‘Z}' czym
gn=g, + Ag==g, *+ 2p, . tga
Y =4, ok Ag i Oy Miaed 2p2 L tg’j
przeto
ge1 + Gua=Go + Ag + g, —Ag =20, =t
7 rys 4b widaé, ze, po zestawieniu obu kél
w ten sposob, ze zeby obu két sa styczne do ze-
batki ramowej (zastepujacej obie zebatki z rys.
4a), z¢by tych kot zazebiaja sie bez luzu, przy
czym odleglo$é osi pozostaje niezmieniona, gdyz
kota podzialowe K, i K, zetknely sie z soba.

ot

; B

Z=10,
A=1d

ll koto 2
Oz

Rys. 4b. Zestawienie ko6t z rys. 4a.

~Po przedstawieniu istoty korekeji P-0, zasta-
nowmy sie nad tym, kiedy taka korekcje mozna
zastosowac¢. Przez podstawienie odpowiednich
wartosei z réwnan [2] i [3] w réwnanie [11]
otrzymalismy:
Korekeja P-0, gdy: [13]

Y. suma zebé6w w obu wspéipra-
‘Ujacych kotach winna byé row-
Na, lub wigksza od podwodjne]j
Eranicznej ilodci zebbw.

Jesliby$my wige mieli w jakimé zespole kot
0 kgcie przyporu 200 i zebach normalnych: w ma-
ym kole z,==13, to duze kolo winno mieé co
Najmniej 21 zgbdw, aby mozna byio przeprowa-
dzi¢ korekeje P-0.

2y + 25 222,

S————

Innymi stowy mozemy powiedzieé: koto
duze winno mieé¢ o tyle wieksza
ilosé z¢bbéw od granicznej o ile
zebéw mniej niz granicznailodé
znajduje sie w matym kole ze-
batym.

W omdéwionym przyktadzie mamy:

w duzym kole — 0 4 zgby wicce]j

w matym kole — o0 4 zeby mniej

niz graniczna ilodé zebow (z,=17).

Przy tej korekeji wystepuje jeszeze jedna
charakterystyczna warto$c, a mianowicie: suma
wysokosel glow zebow jednego kota i kota
wspolpracujacego

Pyt Rgpg == 2ym

co fatwo odezytamy z rys. 4b, gdyz zebatka ra-
mowa obejmuje glowy zghoéw obu- két.

Z powyiszego wzoru po przerobieniu otrzy-
mamy:

hgﬂ:] o h‘yk‘.’.
y.m :,:;,.M.,.,.Wém_‘__.,_

tj. wysokosé glowy zeba zerowe-
go jest rowna polowie sumy wy-
sokofci gtow zebbéw obu wspb
pracujgeych kot

Jest to wielkosé bardzo waina w okreslaniu
jakosci zebow (niskie, normalne, czy wysokie)
w przypadku korekeji P-0.

[14]

Korekeja P 11)

W tej korekeji z reguly odleglos¢ osi jest
inna, jak w przypadku kot o zgbach zerowych.
Moze wigc byé ta odlegltosé:

a) albo wieksza od odleglosci
7 wzorow [18] lub [19]12),

b) albo mniejsza od nich,

Zalezy to przede wszystkim od tego, ile
zebow w sumie majg oba wspélpracujace kota,

obliczone]

e P
\jiija=s b %/ N
I =g g
Rl 7 / %
& 888 %)
| e

ST |

/ % 24228 et N
//</ e
e
Ae2o A w20’

Rys. 5. Przyklad koniecinodci zastosowania korekeji P.

11y Nosi tez nazwe korekeji Maaga.
2y Patrz ,Mechanik” 1938 r. zeszyt 7, str. 219,
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a ponadto od tego czy ta odleglo$¢ nie zostala
narzucona z konstrukeji. Jako przyklad tego
drugiego wezmy przektadnig, przedstawiong na
rys. 5. Mamy tu do czynienia z dwiema parami
kot zgbatych: jedng para Z, 1 2, i druga Zy 1 Zy.
Przez przesuniecie sprzegta S na prawo otray-
muje walek napedowy II naped przez Zy, Zs,
Zy 1 Zy. Jesli natomiast sprzeglo S przesunie
sic w lewo, wéwezas naped z watka napedowe-
go I przechodzi na walek napedowy II bezpo-
$rednio przez sprzegro. Z rysunku tego odezy-
tamy:

Zy=17 m==3 Zyr=15 Y m==35

2o bz 35} o= Q00 gy me 29} g, ==2()8

tj. odlegloéé osi (wg wzoru [18]13) dla pary kot
17435

2

1599 :
i 3,5 == 17 mm. Odlegtosé zas osi w skrzyn-
ce (patrz rys. 5)==78 mm, Aby wiec nie dopuseié
do pracy pary kot Z, i Z, z duzym luzem mie-
dzyzebnym, ktory sie wytworzy przez rozsunig-
cie osi, nalezy przeprowadzi¢ korekcje P.

Nalezy jednak wpierw wyjadni¢, czy taka
zmiana odleglosci nie wplynie na prawidio-
wosé pracy. WyobraZzmy sobie wobec tego, ze

3= T8 a dla pary Zg 1 2y...

Rys, 6. Schematyczne uzasadnienie mozliwodel wspol-
pracy dwaéeh ewolwent pomimo rozsuniecia osi,
01 Og -~ pierwolne potozenie osi kot O O — nowe
potozenie osi k6l Ku1, Ky2~ kola podziatowe (na kto-
rych odmierza sig podzialka), K, K ~ kola zasadni~
cze {z kiérych odwija sie ewolwenta), Ku, Ko —
ulworzone po rozstawieniu osi kol kola toezne (toczace
sie po sobie bez poslizgu), « — pierwotny kat przyporu
(== kalowi przyporu narzedzia), «' — kat przyporu
wspblpracy (widrny kat przyporu).

ot

4y Patrr , Mechanike 1988 r. zeszyt 7, str. 219,
1) Patrz Mechanik” 1938 ». zeszyt 7, str. 220.

Roli ?{VIH

w rys. 16 4) odsuneliSmy 08 O, kola 2 w Po~
tozenie O’y (rys. 6), wowezas rdwnoczeénie
z odsunigciem osi w 1o nowe polozenie odsungly
sig tez kolo zasadnicze (z kidrego odwija sie
ewolwenta) i kolo podzialowe. Jesli obecnie
nakreslimy linie styczng do rozsunigtych w ten
sposob kot zasadniczych, to przekonamy sie, se
linia nadal bedzie prostopadia do ewolwent
wspblpracujacych 18), z ktorych jedna réwnies
przesunela sie razem z kotem zasadniczym,
7 ktérego zostala odwinigta. Linia ta G, @,
nachylona pod katem o, innym niz przed roz-
sunigciem osi, pozostaje nadal linia zazebienia
i przecina linie faczacg osrodki kot O, 0, w
nowym punkecie C'. Powstang przy tym dwa
nowe charakterystyczne kola o promieniach
0,0 i O, C, kidre nazywamy kolami toczny-
mi, tj. toczacymi sie po sobie bez poslizgu.

Dla jasnoéel catosei zagadnienia o kotach ze-
batych dodaje, ze: w zespotach kot zebatych
zerowych, a takze w zespotach o korekeji P,
funkcje tych kot tocznych speiniaja réwnoczes-
nie kola podzictowe. Okreslenie w tych wypad-
kach kot podzialowych mianem ko6t tocznych
jest wiee wiadciwe, Nie chege jednak popelniaé
nieécistoded, lepiej bedzie okreslié:

koto podziatowe, jako kolo, na ktérym od-

mierzamy podziatke, odpowiadajaca nacina-

jaecemu narzedziu (w wypadky, gdy linia
toczna narzedzia toczy sie po kole podziale-
wym nacinanego kota zebatego).

Kat nachylenia linii zazebiania o/ przy roz-
stawionych osiach nazywamy katem przyporu
wspdlpracy zebdw kot Kat ten wytwarza sie
sam przez sig podczas rozstawienia osi i nie ma
nic wspolnego z katem przyporu narzedzia. Kat
przyporu narzedzia wytwarza ewolwente i kolo
zasadnicze w nacinanym kole, a kal przyporu
wspolpracy wytwarza sie pdéiniej z kot zasad-
niczych,

Na podstawie powyzszych rozumowan moz-
na powiedzieé, Zze kola zebate o zarysie ewol-
wentowym s§ mieczule na niedo
ktadno$ci wykonania odleglo-
§ci osi w skrzynce, w przeciwienstwie do
kot o innym zarysie, nie znoszacym zmiany
chotby w malym stopniu. W tym tez lezy
przyczyna dlaczego kota o zary-
sie ewolwentowym sa powszech
niei prawie wytacznie stosowane.

Nadmienié jeszeze nalezy, ze moze zajic je-
szeze przypadek, gdy osie kot sie zbliza do sie-
bie. W tym przypadku kat przyporu wspolpracy
zmniejszy sie, kota podzialowe si¢ przetna, kola
toczne bedg mialy promienie mniejsze od pro-
mieni két podziatowych. ;

Korekeja P wiec polega na rozstawieniu ost
innym, niz w przypadku zebdw zerowych, }U_b
przy korekcji P-0. Aby jednak rdwnoczesnic
otrzymaé zazebienie sie teoretyczne, bez luzu

19y Wynika to bowiem 2z przedstawionych na 1¥s

13 1 14, w zeseycie 7  Mechanika” z 1038 r,, str,.z‘zc,
sposobOw wykreslania ewolwent na tarezkach Ty i T
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Do art. inz. J. Dworskiego ,Dobér wlasciwej szybko$ci skrawania przy toczeniu i struganiu”.
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Inz-mech. JAN DWORSKI

DOBOR WLASCIWEJ SZYBKOSCI
PRZY TOCZENIU |

SKRAWANIA
STRUGANIU

CZESCE il

Artykut niniejszy stanowi fragment obszernego cyklu artykuléw z zakresu to-

czenia i strugania, drukowanego w ,,Mechaniku”.

Tresé tego artykutu zainteresuje

przede wszystkim kalkulatoréw, mistrzéow, ustawiaczy, brygadzistow oraz wytraw-
niejszych (i ciekawych) 'rzemzeslmkow

Poziom artykulu, mimo zewmnetrznych pozorow, dostepny jest dla wykwalzfzko-
wanego rzemieslnika, a groZne ma oko wykresy — po starannym i uwainym prze-
czytaniu umieszczonych na nich objasnien — nie przedstawiajq powazniejszych trud-
nosci. W drugiej czesci tego artykutu, wykresy zostana ponadto gruntownie objasnione

na przyktadach liczbowych.

Gdyby mimo to niektérzy Czytelnicy mieli trudnosci ze zrozumieniem wykreséw,
redakcja ,,Mechanika” chetnie wyjasni Im watpliwosci w drodze listownej.

A. SZYBKOSC SKRAWANIA PRZY ZWY-
KLYM TOCZENIU WZDLUZNYM LUB PO-
PRZECZNYM

1. Oznaczenia

W rozwazaniach dotyczacych szybkosci skra-
wania bedziemy postugiwali sie¢ ponize] wy-
szezegblnionymi oznaczeniami, poza oznaczenia-
mi wprowadzonymi w artykutach poprzednich,
a mianowicie:

B—bez wym. — wyk}adnik potegowy row-
nania

liczba stata

?

,1,

B

okreslajacy szybkosé zmiany zywotnosci ostrza
noza, ze zmiang szybkosci skrawania.

t — bez wym. — wspoélezynnik ekonomicznej
szybkosci skrawania.

d—bez wym. — wspolezynnik zwiekszenia
zywotnosei ostrza noza przez chlodzenie, przy
tym samym materiale obrabianym i przy nie-
zmienionej szybkosci skrawania.

e —bez wym. — wspoélezynnik do przybli-
zonego obliczania godzinowej szybkosci skra-
wania, dla przecinakow, nozy topatowych i no-
zy do gwintow.

v — bez wym. — wspoiczynnik mozliwosci
zwiekszenia szybkosci skrawania przez chiodze-
nie ostrza noza w czasie pracy, przy niezmienio-
nej jego zywotnoseci.

T — minut — ogo6lne oznaczenie zywotnosci
ostrza moza, czyli efektywnego czasu pracy (tj.
po odliczeniu wszystkich przerw w pracy) po-
miedzy dwoma ostrzeniami.

T, — minut — ekonomiczna zywotnosé ostrza
noza, czyli taki czas efektywnej pracy pomiedzy
dwoma ostrzeniami, przy zachowaniu ktorego,
koszty skrawania sa najmniejsze.

*) Liczby w nawiasach. graniastych [ ] stanowia
odnos$niki, wg ktérych przy koncu artykutu odnalezé
mozna zrodta uwzglednione przy jego opracowywaniu,
wzglednie literature szerzej omawiajaca poszczeg6lne
zagadnienia.

REDAKCJA

t, — minut — Zywotno$¢ ostrza noza odpo-
wiadajgca godzinowe]j szybkosci skrawania, przy
roznorodnych warunkach pracy; tylko przy

‘skrawaniu na sucho t, = 60 minut.

d — mm — $rednia Srednica toczenia.

dy — mm — $rednica watka przed obtocze-
niem, czyli poczatkowa sSrednica toczenia.

ds — mm — Srednica watka po obtoczeniu,
czyli koncowa Srednica toczenia.

f—mm2 — przekroj wiora: f=A . g mma2.

g—mm — glebokos$¢ skrawania

2

K1) — bez wym. — wspoéiczynnik wydaj-
nosci stali narzedziowej, stuzacy do zgrubnego
okre§lania wydajnosci roéznych jej gatunkow.
Praktycznie biorac, wspoiczynnik ten pozwala
na obliczenie wtasciwej szybkosci skrawania
dla dowolnego gatunku stali narzedziowej wow-
czas, gdy znamy wlasciwg szybkos$¢é skrawania
dla pewnego okreSlonego gatunku stali narze-
dziowej, a wszelkie inne warunki skrawania po-
zostaja bez zmiany.

K, —bez wym. — wspotczynnik wydajnoseci
dla nozy z ostrzami ze stopow twardych, w po-
rownaniu z wydajnosecig tych stali szybkotng-
cych, dla ktorych utozono tablice I, IT i III.

Wspotezynnikiem tym postugujemy sie w
praktyce analogicznie, jak wspoétczynnikiem K.

2wl

K,» |—bez wym. — odmiany wspotezynni-

ka K, . (Patrz tres¢ artykutu).

Kw3

n — obr/min — obroty wrzeciona obrabiar-
ki (oznaczenie ogolne).

n, —obr/min — obroty wrzeciona odpowia-
dajace godzinowe]j szybkosci skrawania.
v — m/min — szybkos$¢ skrawania (ozna-

czenie ogolne).

1) W zeszycie 8 ,,Mechanika” z 1938 r., na str. 249,
wydrukowano w kolumnach 15 i 16 tablicy mylnie
» i »g zamiast (jak by¢ powinno) K i Kg. Ten sam
blad powtarza sie na str. 2560 w wierszu 2 od dotu.
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v, — m/min — ekonomiczna szybkos¢ skra-
wania (objasnienie w tresci artykutu).

v, — m/min — godzinowa szybk’oéé skrawa-
nia (objasnienie szczegétowe w tresci nin. arty-
kutu).

v,,, — m/min — godzinowa szybkosé skrawa-
nia dla stopéw twardych. :

v,, — m/min — godzinowa szybkos¢ skrawa-
nia w wypadkach szczegélnych (oznaczenie
ogolne).

v,+ — m/min — godzinowa szybkos¢ skrawa-
nia dla nozy topatowych.

v,, — m/min — godzinowa szybkos¢ skrawa-
nia dla przecinakow.
~ v,, —m/min — godzinowa szybkos¢ skrawa-
nia dla nozy do gwintow.

2. Godzinowa szybkos¢ skrawania v,
Przez godzinowq szybkosé skrawania v, ro-

zumiemy taka szybkos$¢ przesuwania sie noza
w stosunku do obrabianego materiatu, przy kto-

rej jego ostrze wykazuje 1-no godzinnag zywot-

nos$¢ (t=60 min) bez chlodzenia woda lub ja-
kimkolwiek innym chtodziwem.

Innymi stowy, v, jest to taka szybko$¢ skra-
wania, przy zastosowaniu ktorej czas ostrosci
noza pomiedzy dwoma ostrzeniami bedzie réw-
ny 1 godzinie przy pracy na sucho. Oczywiscie
mowa tu o czasie efektywnym, czyli o czasie,
jaki pozostaje po odliczeniu wszelkich przerw
W pracy.

Godzinowa szybkosé skrawania zalezy gtow-
nie od nastepujacych czynnikow:

a) rodzaju i obrabialnosei [11[21 skrawanego
materiatu,

b) wielkosci przekroju wiéra f,

c¢) ksztattu przekroju widra, a przede wszyst-
kim od stosunku A : g,

d) rodzaju materiatu ostrza noza,

e) twardosci ostrza noza,

f) kata nastawienia noza x,

g) katow zaszlifowania czesci roboczej noza,
a mianowicie g, 71 \.

Wyzej wymienione czynniki, oraz wptyw ich
na godzinowa szybko$¢ skrawania zostaty do-
tychezas tylko czesciowo zbadane. Bodaj naj-
wieksza przeszkode dla wydatnego pchniecia tej
sprawy naprzod stanowi, jak dotychczas, brak
liczby, przy pomocy ktérej moznaby bylo oce-
niac¢ ,obrabialno§¢” skrawanego materialu. W
ostatnich czasach coraz czeSciej stosowane sa
badania obrabialno$ci materialéw na drodze

termo-elektrycznej; m. in. W. Reichel twierdzi
co nastepuje [21:

Kazdy skrawany materiat wytwarza w okre-
slonych warunkach skrawania (tj. przy statych:
szybkosci skrawania, wielko$ci przekroju wiora,
ksztalcie wiora, materiale noza, katach zaszli-
fowania itd.) — pewna stata i tylko temu ba-
danemu materialowi wtasciwa ilo$é ciepta. Je-
$li ponadto warunki rozpraszania sie ciepta
(wielko$¢ obrabianego przedmiotu, wielko$é no-
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»
za, temperatura otoczenia itd.) sa state, to ze.|
wnetrznym przejawem wytwarzajacego sie wi
czasie skrawania ciepta, jest pewna stata i da.|
nemu tylko materialowi obrabianemu w#asci.
wa temperatura ostrza noza. Ta temperatura|
badana w wyzej opisanych warunkach moze by
uwazana za miare obrabialnosci skrawanego ma-'
teriatu. :

Metoda ta pozwala na réwnoczesne badanie|
i predkosci godzinowej skrawania i obrabialno:|
Sci materiatu, ale bodaj najwieksza jej zalety
jest niski koszt takiego badania, gdyz przy raz\'
posiadanym urzadzeniu badawczym (zreszty
bardzo prostym i tanim) mozna okresli¢ w cia-|
gu 3 do 4 godzin obiedwie wyzej wymienione|
wielkosei. [

Obecnie istnieja wiec mozliwosci [31 szybkie|
go i taniego okreslania godzinowe] szybkosd
skrawania na drodze do$wiadczalnej; jesli zatem!
chodzi o doktadne wartosci na. v, dla réznych|
materialéw obrabianych i réznych materiatow,
narzedziowych, to jedynie te droge mozna po-
lecac. i

|
|
|
i
|

|’
I
|

3. Dorazne i przyblizone okreslanie v, dla nozy
ze stali narzedziowych

Szybkosé godzinowa skrawania stanowi pod:|
stawe dla okreslania najkorzystniejszej szybko-|
Sci skrawania, inaczej szybkosci ekonomicznej,f
v.. Jednakowoz ustalenie godzinowej szybkosd .
skrawania na drodze do$wiadczalnej, bytoby|
w codziennym zyciu warsztatowym zbyt trud-|
ne i klopotliwe, nawet przy zastosowaniu naj
szybszych i najtanszych metod badaweczych.

W praktyce v, okresla si¢ jedynie z grubym
przyblizeniem na podstawie tablic I [td) IT 0]
i ITI 41, ktore jednak nie podaja (i nie moga po-
dawa¢) wartosci doktadnych, a daja tylko new-
ne wytyczne, ktére sprawdzaja sie na maszynie
z wieksza lub mniejsza dokladnoscia, czesto za-
leznie od przypadku. Uzywajac wyzej wymie-
nionych tablic, nalezy dobrze zdawaé sobie
Sprawez tegoyic 0. s-ite ¥z tevicih it ol 17180
odczytujeijakie moga byé¢ skut
ki, jesli wynik odczytany z tal
blicy nie sprawdzi sie w rzeczy-
wistos§ci W tym celu nalezy zapamietac
co nastepuje:

Tablice godzinowych szybko
Sci skrawania pozwalaja na od-
czytanie przyblizonej wartos§ci
takie] szybkoscitskrawan i@
przy ktorej zywotnosé ostrza
nozanci=~60min—r przy pracih
na sucho. Jezeli tablica zawie
dzie i wyniki z niej odeczytant
nildess pirtaswid z 2 sitleiit o izinita cizly, - 7ie
Whirizie ez yewelisib oiSic i niiie <bred 'z 18
wynosié¢ 60 min, a o pewnag ilo§¢
minut mniej lub wiecej. Jednak
zemimo to, zawsze mozna bedzie
skrawa¢ dany materiat z taki
szybkoscia, jaka podaje tablicaj
a jedynie moze sie okazadg z¢e

=
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TABLICA III.

-

g . 3 o
GODZINOWE SZYBHOSCI SHRAWANIA i OLA MATERIALGW NIE-ZELAZNYCH wg .AWF
[ ZALOZENIA: ;
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e AWVHRES WAZNY JEST DLA WATOW NASTAWIENIA NOZY
1500— ‘ng & PODANYCH PRZY HAZDE] LINI WVIRESU

-1 Z

N & X, PRZYLILAD:

1009~ N ! DANE:  PoSUW  4=035 ™/ 1ot

900 & < GLEBOWOSE SHRAYANIA G-

800 DN, Y€ RODZAJ TWARDOSC! MATERIALY OBRAB. np

700— <2 ~ PWALCOWANY MOSIADZ Hp,= 100° BRINELLA

600 % 2 0BLICZA SIE:

500 2 55 R PRZERRD) WIBRA: [+d°G=Q35%10-:85mm”

= %) - Z WYHPRESU ODCZYTUJE SIE:

009 "’qg./ RS o PRZVBLIZONA WARTOSC V=51 ™/min
e 225 NS ‘\ UWABA:05r0Tv 00C2vTAC "7 NOMOGRAMY. TOCZENIA
N > QUi STALIWY / STALI LUB ZELIMA, D14 DANEY
& 300 (& o, | REDNIES _SREDNICY TOCZENIA

. NS 5l
§. 3 B
% ?00-E<
§ 150—;
100
90
80 -~
703
i =
50—_-
e
4 \\
. N
30
\\
. NI NL N,
3 ™~
20 R S
RS
S
el \‘
a N
10 UL P R LU FRLASILLLR] ALY FELES L L L ||l|||l III||1 T | Illll [I|||l]| ]Il‘lllr7|||[|||l'|
3 8 8§ SESESRS SIS S 2 "2"""“"‘"”& SE 8 | B
PRZENROS WIORA £ mm

jest to nieekonomiczne, gdyby
btad byt zbyt duzy. Doktadnosé¢
tablic jest jednak wystarczaja-
ca, aby nie popetniac¢ razagco
wielkich btedow.

Kazdy z wykresow (nomogramow), przedsta-
wionych na tablicach I, II i III, podaje przybli-
zone wartosei godzinowych szybkosci skrawa-
nia tylko dla pewnego, Scisle okre$lonego gatun-
ku materialu ostrza noza. Majac do dyspozycji
noze wykonane z innego gatunku stali niz ten,
dla ktérego utozony zostal wykorzystany w da-
nym wypadku wykres, nalezy prawdopodobna
wartos¢ godzinowej szybkosci skrawania v, ob-
liczy¢, postugujac sie wspotezynnikiem wydaj-
nosci K. Wspdtezynnik ten podany jest (z bar-
dzo grubym przyblizeniem) w kolumnie 15-tej
1 16-tej ,tablicy poréwnaweczej stali narzedzio-
wych”, ktéra zamieszczona zostata w n-rze 8-ym
»Mechanika” z 1938 r., na str. 248 i 249. W ko-
lumnie 15-tej podane sa granice, w ktérych wa-
ha sie wydajno$é réznych gatunkéw stali na-
rzedziowych w poréwnaniu ze stala szybkotna-
€3 grupy S-18410, zas w kolumnie 16-tej po-
dany jest wspotezynnik K ., jako $rednia naj-

—

czescie]j spotykanych wartosei. K. okresla wy-
dajnos¢ danego gatunku stali narzedziowej w
poréwnaniu z wydajnoscia stali S-18410 tylko
z bardzo grubym przyblizeniem, tym bardziej,
ze jego rzeczywista wartos¢ zalezy nie tylko od
gatunku materialu noza, ale rowniez od tego,
czy termiczna obrobka zostala przeprowadzona
prawidtowo, od wielkosei przekroju wiora i je-
go ksztaltu, oraz od calego szeregu innych,
mniej lub wiecej nieuchwytnych czynnikow.

4. Szybkos¢ v, dla stopow twardych

Szybkos¢ v, dla nozy z ostrzami ze stopow
twardych, mozna (rowniez tylko z bardzo gru-
bym przyblizeniem) okresli¢c na podstawie ta-
blic I, II i III-ciej, a mianowicie:

a) Dla zeliwa: Majac okreslone dla da-
nych warunkow skrawania v, dla stali szybko-
tnacej, z tablicy I, dla noza z ptytka ze stopu
twardego bedziemy mogli przyjac:

[1]
przy czym

v
K.1=53—001.Hg,, [2]
gdzie Hp,. jest twardoScia obrabianego zeliwa
wg skali Brinella.

Vogw =— Uy . K,(,i 5
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TABLICA Iy,

—

PRZECIETNE SZYBKOSCI SKRAWANIA I POSUWY PRZY ZDZIERANIU
STOSOWANE NA STRUGARKACH I DLUTOWNICACH

MATERIAEL OBRABIANY PRZY OSTRZU NOZA WYKONANYM ZE STALI

S—18.11) S—16 1) Nw 1)

RODZAJ CHARAKTERYSTYKA

v m/min. |A mm/skok| v m/min. |A mm/skok| » m/min. |A mm/sko

miegkkie, Hp, = (80—+140) — — do 22 |05+12| do 18 |0,1 =6
ZELIWO érednie, Hpr = (140--200) L = do 14 |05+12| do 12 |0,1+6 |
twarde, Hpr = (200-260) — — do 8 |05—+12| do 6 |0,1-6
iekka, Hpr = == — — do 18 -+ do 14 |01~

KUJNA LEIZNA miekka, Br (80—+140) 0 0,5 8 [} 3 4
Srednia, Hpr = (140—+ — — do 14 5= do 10 |0,1 +4

(ZEL. LANO-KUTE) $rednia Br (140-+200) 0,5 8 o) 8
twarda, Hpgr = (200--260) — = do 10 |05+ 8| do 6 [0,1-=4
STALIWO miekkie, Hp, = (80--140) = — do 16 [ 0,5+ 8| do 12 (0,1 +4
§rednie, Hpr = (1402 = — dion125120,55=718" = d 01922 01 =4

(wegliste 1ub stop.) e e 00 200) : ’
twarde, Hpr = (200--260) = — do 8 |05+ 8| do 6 [01—+4

R, = (30+45) kg/mm2 | 25+20 | 1+10 | 1622 |05+ 6| 8-+12 |02 +2

STAL

KONSTRUKCYJNA R» = (50=-60) ,, 1524 | do 6 do 16 | do 3,0 | do 10 |0,2—+2
(weglista lub stop.) R, = (60+80) ,, 10—+16 | do 2 do 12 do 1,5 do 8 |0,1=15
Ryl — (80:=100)¢ -, 6-+12 | do 0,8 | do 10 do 05 | do 6 10,1 -:—1,5‘
S weglista - = 6+10 | 05— 4| 4+ 6 |01+25
NARZEDZIOWA szybkotnaca — — 5+ 805+ 4| 3+ 40125
: miekkie, Hpr = (80=100) | 20+45 | 02+4 | 15+30 |02+ 4| 820 (023
MOSIADZE R 5
twarde, Hpr = (100—150) 8+25 | 0,24 62002+ 4| 412 |02—+3
miekkie, Hp- = (60<-140) | 15+24 | 1+6 | do 18 |05+~ 3| do 12 022
BRAZY e e & : o
i BRAZALE Srednie, Hpr — (140—+200) | 10-+16 | do 2,0 do 12 | do 1,56 do 8 |01 —+13
twarde, Hpr, = (200-300) 612 | do 0,8 | do 10 | do 0,5 | do 6 |0,1-+15
GLIN
L ogélnie do 487l S SdonRE i e il oo
ELEKTRONY
SILUMINY ogodlnie ~ 24 — ~ 24 — ~ 12 =
Uwagi:

1) Oznaczo'en.ia‘ gatunkéw stali patrz tablica 1, zamieszczona na str. 248--9, nr 8/38 , Mechanika”.

2) Szybkffl i posuwy podane w tej tablicy nalezy traktowaé jedynie jako przecietne dane, spotykane
w praktyce.

3) Stos_owac’ W miare moznosci szybkosci godzinowe skrawania wg tablic I, II i III z uwzglednieniem
tablicy 1 z nr 8/38 oraz informacyj, podanych w niniejszym artykule.
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bp) Dla staliwa i stali, podobnie
jak dla zeliwa, okreslamy v, dla stali narzedzio-
wej z tabl. II, a dla stopu twardego :

Vyw =0y . Kus > [3]
przy czym
K, =44 —002R,,

gdzie R, w kg/mm? jest wytrzymaloscia na roz-
cigganie materiatu obrabianego.

¢c) Dla metali nie-zelaznych: v,
odezytuje sie z tablicy III, i mnozy sig¢ przez
wspotczynnik K3, czyli dla noza z plytka ze
stopu twardego

Vgw=— vg . K”-?, ’ [4]
przy czym:
dla mosiadzu K.3s =5,5+6
, brazow K3 = 2535

, stopow lekkich K,3 = 3,54

Niezaleznie od powyzszych danych, przeciet-
ne dane dla godzinowej szybkosci skrawania
przy zastosowaniu stopow twardych podane Zzo-
staty w tabl. II, zamieszczonej w zeszycie 4 ,,Me-
chanika” z 1938 r. na str. 101.

5. Godzinowe szybkoS$ci skrawania przy struga-
niu i diutowaniu

Szybkosci te sa w zasadzie takie same jak
przy toczeniu. Jedynie w wypadkach bardzo
wielkich v,, moga by¢ one w praktyce nieosiag-
galne, ze wzgledu na wystepujace wowezas
zbyt wielkie przyspieszenia mas bedacych w
ruchu posuwisto-zwrotnym.

Spotykane zwykle wartosei v, przy struga-
niu i dtutowaniu zestawione sal5! w tablicy IV.

6. v, dla ,skorup” odlewow i ,skor” surowek
kutych

Dla zdzierania ,,skorup” odlewéw, wzglednie
»Skor” surowek kutych i pretow walcowanych,
godzinowe szybkosci skrawania v, nalezy obie-
ra¢ o (20-+40) % mniejsze od odczytywanych

Technik-mechanik HIERONIM TRACZ

dla danych warunkéw skrawania z tablic I-III.

Przyczyna tego stanu rzeczy sa (bardzo szko-
dliwe dla ostrza noza) nierownosci powierzch-
niowe ,,skorup” lub ,,skér”, niejednorodnosé ich
powierzchni (zainkludowany piasek, zendra
itd.), a wreszcie wieksza niz w rdzeniu, a trud-
na do zmierzenia twardos¢ tych skor i skorup.

(c.d.mn.)
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KONSTRUKCIE SPAWANE

Spawanie ma na celu trwate potaczenie po-
szezeg6lnych elementéw konstrukeyjnych w je-
den zesp6! w sposob, zapewniajacy wymagana
wytrzymatos¢ i sztywnos¢ spawanej konstruk-
cjj. Poza tym spawanie stosuje sie przy wszel-
kiego rodzaju maprawach uszkodzonych
czeSci (np. samochodéw), szczegdlnie woéwezas,
gdy naprawa musi byé bardzo szybko wyko-
nana 1). W niniejszym artykule opiszemy naj-
czgSciej spotykane w praktyce konstrukeje spa-

1) Tematu tego nie bedziemy poruszaé w niniej-
szym artykule, gdyz wymagaloby to opisania szeregu
charakterystycznych przykladéw napraw. Zaintereso-
Wanych odsylamy do czasopisma ,ySpawacz” i ,,Spawa-
nie i Ciecie Metali”.

wane i podamy zasadnicze wiadomosci o rodza-
jach spoin i polaczeniach spawanych.

Porownanie kosztow konstrukeji spawanej
z konstrukcja nitowana lub odlewem, wypada
czesto na niekorzysc konstrukeji spawanej, kto-
ra na ogoét jest drozsza, jednak korzysci techni-
czne, plynace ze stosowania spawania, wyrow-
nuja niejednokrotnie z nadwyzka te roznice.

Glownymi czynnikami dodatnimi, ktore za-
checaja do stosowania konstrukeyj spawanych
sa:

a) mozno$¢ zmniejszenia ciezaru
konstrukecji przez stosowanie mniejszych
przekrojow (odpadaja ostabienia z powodu otwo-
row dla nitowania), przez pominiecie nakladek,
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dodatkowych k@townlkow blach pachwinowych
itp., przez uproszczenie czesci usztywma]acych
i polaczemowych (szczegolme wazne przy kon-
strukcjach spawanych czesci zastepujacych od-
lewy),

B)emnitelis za llosc czesici Skia
dowych,

c) na ogél skrocenie czasu robo-
czego, acoza tym idzie przy$pieszenie ter-
minu wykonanla zamoOwienia, np. przez zasta-
pienie odlewu przez czesci spawane, jesli ter-
min dostawy nie pozwala na wykonanie mode-
lu, skrzynek rdzeniowych i odlewu,

d) moznos¢é powiekszenia zakresu produkeji
mniejszych warsztatow wytworczych przez wy-
konywanie czeSci spawanych, zamiast lanych
lub kutych,

e) wykorzystanie roznych obcinkow i odpad-
kow, ktore z reguty ida ma tom.

RODZAJE SPOIN

Spoina 2) jest to element laczacy czesci spa-
wane. Podzial spoin zalezny jest od ich prze-
kroju, ksztaltu lica, ciaglosci i potozenia.

A. Podzial wediug przekroju spoiny

1. Spoiny krawedziowe (rys. 1) sa to spoiny
otrzymane przez stopienie wywinietych krawe-
dzi czesci, taczonych w zasadzie bez dodawania
spoiwa. Stosowane sa przewaznie do blach cien-
szych.

2. Spoiny czotowe, sa to spoiny Wykonane
przez doprowadzenie spoiwa pomiedzy powierz-
chnie styku, przy czym powierzchnie te podle-
gaja w zasadzie odpowiedniemu przygotowaniu.

Wykonanie spoin czotowych moze sie odby-
wac réoznymi sposobami, zaleznymi przede wszy-
stkim od grubosci blach i wymaganej wytrzy-
matosci. Na rys. 2 pokazana jest spoina czotowa
wykonana na I. Ten sposob wykonania, nie wy-
maga]qcy przygotowania krawedzi spawanych
czedcei, stosuje sie do blach, ktorych grubo$é nie
przekracza 5 mm. Odleglosc miedzy spawanymi
blachami wynosi 1-2 mm. Dla blach o grubo-
sci 512 mm stosuje sie spoine czotowq na V
(rys. 3), gdzie obie krawedzie blach s zukoso-
wane, tworzgc po ztaczeniu rowek o kacie
600—+-800, przy czym nie nalezy ukosowaé¢ kra-
wedzi na catej grubosci, lecz pozostawié w dol-
nej czesci czwarta cze$¢é grubosci niezukosowa-
ng (jednak nie wieksza jak 5 mm), a pomiedzy
krawedziami nalezy zachowa¢ odlegto$é 12 mm.

Ten sposob wykonania spoiny moze byé row-
niez stosowany do blach o réznej grubosci (rys.
4), gdzie @ < b, przy czym do obliczen nalezy
przyjmowac grubosé cienszej blachy. Jesli spoi-
na czolowa wykonana na V ma wykazywac
wiekszg wytrzymalos¢, wowczas nalezy ja od

2) Stownictwo, oraz podstawowe okreslenia oparto
na projekcie polskiej normy oznaczania spoin na ry-
sunkach technicznych.

strony odwrotnej podpawac (rys. 5), czyli uz
petni¢ dodatkowa spoina.

Przy spoinie czotowej wykonanej na 15 |
(rys. 6) nalezy tylko jedna blache zukosowac‘
Wykonanie to jest tansze od poprzedmch Spo
ne tego rodzaju mozna stosowaé¢ rowniez i dg
blach ustawionych wzgledem siebie pod katen
(rys. 7).

Blachy powyzej 12 mm maja spoine wykong.
ng na X (rys. 8) i to zukosowana obustronnie
Kat zukosowania i odlegtosci krawedzi blach s
te same, jak przy spoinie V. Spoina wykonans
na X ma te zalete, ze objetos¢ jej jest o potowe
mniejsza od spoiny wykonanej na V, przy tej
samej grubosci blach i jednakowym kacie zuko:
sowania. Poprzeczny skurcz spoiny jest znacz
nie mniejszy; przygotowanie krawedzi blach
drozsze. Spoine wykonana na X w przeciwien.
stwie do spoiny na V trzeba spawac¢ z dwoch|
stron, co jest szczegolnie niekorzystne gdy przed-
miotu spawanego nie mozna odwraca¢ i dolng
spoine trzeba wykonywac¢ nad glowa.

Spoina czolowa wykonana na K (rys. 9)
gdzie jedna tylko z blach jest zukosowana obu-
stronnie, odpowiada tym samym warunkom co
i spoina na 14 V. Takie wykonanie spoiny moz
na rowniez stosowac¢ do blach ustawionych
wzgledem siebie pod katem (rys. 10) Iub do
blach o roéznej grubosci (rys. 11).

Do blach bardzo grubych stosowane sa spoi-|

ny czotowe na U (rys. 12) i na podwodjne U (rys.
13). Przygotowanie to jest drozsze, ale oszczed-
nos¢ na elektrodach usprawiedliwia w zupelno-
Sei te dodatkowe koszty.

3. Spoiny pachwinowe sa to spoiny wyko-:

nane przez doprowadzenie spoiwa nie miedzy
powierzchnie styku, lecz do kata utworzonego
przez powierzchnie laczone, przy czym powierz-
chnie te nie podlegaja w zasadzie przygoto-
waniu.

Wedtug ksztattu lica spoiny dziel-
my na plaskie, wikleste i wypukte.

|
|

Spoina p%aska (rys. 14) jest najczesSciej wy-
konywana spoing. Grubosé spomy h, jaka przyj-
muJemy do obliczen jest rowna Wysokosm troj-
kata rownorarmennego wpisanego w przekroj
poprzeczny spoiny.

Spoina wklesta (rys. 15) wymaga przy Jed
nakowej grubosc1 h ze spoinag ptaska ngksze
objetosci materiatu spoinowego.

Mimo wiekszych kosztow wykonania jest ona
stosowana tam, gdzie wymagana jest wieksza
wytrzymato$é i tagodne przejscie.

Spoina wypuk%a (rys. 16) jest zasadniczo nie-
korzystna, gdyz i tak do obliczen wytrzymato-
Sciowych przyjmowana jest grubos$¢ h, a wiec
mamy hiepotrzebna strate materiatu, a poza
tym czesto taka spoina jest przy wierzchotku
nie wtopiona, lecz przyklejona.

Ksztalty spawanych czesei maszyn oraz
wszelkich przyrzadéw i urzadzen sg tego rodza-
ju, ze spoiny pachwinowe jako tansze i prost-
sze sa czescie] stosowane, niz lepsze wytrzyma-
tosciowo spoiny czolowe.

148



Rok XVIII b MECHANIK Zeszyt 4
JL
Rys 1 Spoina kraweadziowa  |Rys.7 Spoina czofowa na 12V

Rys.3  Spoina czotowa na V

"i 60+80° kv
[ = A
S '\;
L 19250 ] ;
maxsmm | Rys.#4 Spoina pachwinowa
Rys2 Spoinaczotowanal  |Rys8 Spoina czotowa na X plaska
r Y oy
_60:80° Vv K
,"'-;:,'
] g i o
%, X 0250
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sADM max 5mm Rys15 Spoina pachwinowa

Rys.9 Spoina czotowa na K
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b 7 ._».\.‘-.. /
XU
0250 3 1
max 5mm fﬂ"; mm

)

Rys.f6 Spoina pachwinowa

Rys.5 Spoina czofowa na V
podpawana

‘Wypukta
v

Rys17 Pofgczenie kqfowe feowe

Rys.6 Spoina czofowa na /2 V

Rysi2 Spoina czofowa na U

v

Rys.18 Pofgczene kqfowe feowe

N
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D

A

A

Rys.l9 Potgczenie kgfowe
ukosne

S

RYs.25 Po{qczenze kqtowe
krzyzowe

5, SN

Rys. 31 Potgczenie stykowe

| V
Rys.20 Pofgczenie kqfowe | Rys.26 Pochzen/e kqfowe
narozne Krzyzowe Rys.32 Pofqczenie stykowe

-

Rys.2l Pofgczenie kqtowe
narozne

-

1)
=)
4

Rys.27 Potgczenie wpusfowe

A

(

Rys. 33 Potqczenie sfykowe

/R

Rys.22 Pofgczenie kqfowe
narozne

i

Rys. 28 Potqgczenie wpusiowe

%%

Rys. 34 Potgczenie na zakfadkg

‘-

Rys.23 Potqczenie kqtowe

& (1N

:%(\‘ﬁ

Rys. 35 Potqczenie na zoktaake

narozne

Rys.24 Potaczenie kqlowe
narozne

Rys.29 Potgczenie stykowe

Rys. 30 Potqczenie stykowe

=

=Sz

Rys.36 Pofgczenie na zaktagke
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Na rys. 17 pokazane jest polgczenie kgtowo-
teowe dwoch czesci wykonane za pomoca Spoi-
ny pachwmowey ptaskiej. Dla zwiekszenia wy-
trzymatosci spoina pachwinowa moze by¢ wkle-
sta(rys. 18), ale pod warunkiem, ze grubos¢ spoi-
ny hy=hs. W potaczeniu kqgtowym ukosnym wg
rys. 19 zastosowanie spoiny pachwinowej wy-
puk%e7 A jest celowe, gdyz zwieksza wytrzy-
mato$é konstrukcji. Jesli w tym przykladme
wymagania wytrzymato$ciowe sa duze i zezwa-
laja na to wzgledy konstlukcyjne wtedy moz-
na da¢ z drugiej strony spoine B badz wypu-
kg lub ptaska.

Potgczenie katowe narozne wykonuje sie
spoing pachwinowq wewnatrz kata lub ze-
wnatrz; w zaleznosci od potrzeby i wzgledow
wytrzymatosciowych spoina moze by¢ wklesta
(rys. 20), ptaska (rys. 21 i 22) lub wypukia (rys.
23), jesli np. zewnetrzny ksztalt konstrukcji w
miejscach styku dwuch krawedzi ma byé za-
okraglony Tego rodzaJu potaczenia mozna wy-
kona¢ rowniez spoina czolowa (rys. 24), po zu-
kosowaniu jednej czesci. W potaczeniach kato-
wych krzyzowych spoiny moga byc¢ badz pach-
winowe wkleste lub ptaskie (rys. 25) lub czo-
towe (rys. 26), przy czym to ostatnie wykona-
nie jest lepsze wytrzymatosciowo, ale drozsze
ze wzgledu na koniecznos¢ zukosowania czesci.
Tak samo w potaczeniach wpustowych spoiny
moga by¢ pachwinowe i czolowe, wkleste lub
wypukte (rys. 27 i 28).

Polgczenia stykowe z naktadkami wykonywa
sie w zaleznosci od potrzeby i wymagan wytrzy-
matosciowych przy zastosowaniu réznego rodza-
ju spoin pachwinowych. Przy polaczeniu styko-
wym z jedna naktadka (rys. 29) lub dwiema na-
ktadkami (rys. 30) spoiny pachwinowe sa pta-
skie lub wkleste. Polaczenie stykowe na rys. 31
posiada dla zwiekszenia wytrzymatosci spoine
czotowa. Rys. 32 wskazuje polaczenie stykowe,

Inz-mech. PAWEE, RDULTOWSKI

wykonane za pomoca spoiny czolowe] i pachwi-
nowej z naktadkami z obu stron.

Rys. 33 przedstawia potaczenie stykowe z bla-
cha weztowa. Wyzej wymienionym warunkom
odpowiadaja potaczenia na zakladke (rys. 34,
35, 36). Kilka przykladow zastosowania spoin
pachwinowych pokazuja rys. 37 —43.

4. Spoiny otworowe kotowe lub podiuzne
(rys. 44 i 45) sa to spoiny taczace dwie czesci,
potozone jedna na drugiej, przez wypelnienie
spoiwem otworu okragtego lub podituznego, znaj-
dujacego sie w jednej z czeSci taczonych. Sa
one stosowane tam, gdzie istniejace spoiny pa-
chwinowe nie wystarczaja do pewnego polacze-
nia cze$ci lub gdy zalezy na niewidocznosci
spoiwa, przy czym ilo$¢ rzedoéw otworow zalez-
na jest od szerokosci blach.

5. Spoiny grzbietowe (rys. 46 i 47) sa to spo-
iny uktadane na powierzchni wspolnej dla obu
czeSci taczonych, nie bedgcej powierzchnig
styku.

B. Podzial wedlug ciaglosci i polozenia

W zaleznosci od wymagan wytrzymaloscio-
wych spawanej konstrukeji spoiny moga byc
ciggte, idace mieprzerwanie na catej diugosci
(rys. 48) lub przerywane, sktadajace sie z sze-
regu krotkich spoin, oznaczonej diugosci (nie
mniejszej niz 5 X h), wykonanych w oznaczo-
nych odstepach (rys. 49). Stosowanie tych ostat-
nich spoin jest korzystne ze wzgledu na taniosc
i na mniejsze naprezenia wewnetrzne, jakie wy-
stepuja podczas skurczu przy ostyganiu spoin.

Spoiny przerywane wykonuje sie jako na-
przemianlegle tzn. spoiny leza naprzeciw odste-
pow miedzy odcinkami drugiej spoiny (rys. 50
i 51) lub maprzeciwlegle tzn. poszczegoélne od-
cinki spoin polozone sa naprzeciw siebie (rys.
52 i1 53)):

(ilcid =ne)

O CHROMOWANIU ELEKTROLITYCZNYM

(Dokonczenie)

PRZEBIEG PROCESU CHROMOWANIA

Proces chromowania ma przebieg
nastepujacy: Przede Wszystklm przedmioty ma-
jace ulec chromowaniu, winny byc b. doktadnie
oczyszczone. Operacja czyszczenia powierzechni
dzieli sie na mechaniczng i chemiczna. Mecha-
niczna — polega na piaskowaniu, polerowaniu
tarczami i szezotkami drucianymi, po czym —
wycieraniu przedmiotow wapnem wiedenskim.
Nast@pme przedmiot umocowuje sie¢ w uchwy-
cie, w ktorym ma byé zanurzony w kapieli
chromowej i poddaje sie go czyszczeniu chemi-
cznemu, a wiec najprzod dla usuniecia ewen-
tualnych $ladéw rdzy, ptucze sie w roztworze

kwasu siarkowego (1 : 10), poczem usuwa sie
slady tluszczow elektrolitycznie, w roztworze
10 g NaOH, 10 g Na,CO3, 10 g Na,HPO, — na
1000 cm3 wody, w temp. 700 przy gestosci pradu
5 Amp/dm? w wannie zelaznej, gdzie czyszczo-
ny przedmiot stuzy jako katoda.

Dalej, dla usuniecia resztek sody, jak wie-
my, szkodliwej przy chromowaniu, ptucze sie
przedmiot w goracej wodzie i suszy, gdyz do ka-
pieli chromowej winien by¢ zanurzony w stanie
zupelnie suchym. Niekiedy stosuje sie jeszcze
dodatkowe czyszczenie w kapieli chromowej, o
sktadzie takim, jak kapiel do chromowania. Za-
nurza sie w niej przedmiot, jako anode, na 1 —=-
2 minuty przy temp. 709, po czym juz bezpo-
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$rednio wktada sie go do wanny chromujacej.
O ile przedmiot chromowany posiada otwory,
wglebienia, lub miejsca, ktorych powleka¢ chro-
mem nie chcemy, wowczas miejsca te nalezy za-
krywac azbestem, celuloidem lub lakierem ce-
luloidowym (roztwor celuloidu w acetonie),
albo tez klejem kauczukowym. Otwory zatykac
korkiem gumowym lub zelaznym, w przeciw-
nym razie brzegi otworu, wskutek powstaja-
_cych wirow wodorowych, pozostang nie pokry-
te lub przypalone.

Umieszezanie przedmiotu w wannie rowniez
musi by¢ wykonane umlejt—;tme Linie prqdu W
elektrolicie rozklada_]q sie nierownomiernie,
chetnie skupiajac sie na ostrzach, na brzegach
przedmiotu i wszelkich Wypuklos’ciach, przez co
otrzymuje sie warstwe niejednolita i przypalo-
ng. Celem zapobiezenia temu szkodliwemu zja-
wisku, koto wyszczegolnionych miejsc stosuje
sie czestokro¢ tzw. dodatkowe katody lub ekra-
ny. Dodatkowe katody, sa to zelazne druciki,

.T/D

\py

Rys. 1. Dodatkowe katody przy chromowaniu spraw-
dzianami z ostrymi krawedziami. (1) — sprawdzian,
(2) — anoda, (3) — dodatkowe katody.

umieszczone w pewnej odlegtosci od niebezpie-
cznego miejsca, a zadaniem ich jest Sciaganie
nadmiaru linii pradu. Ekraniki zas, wykonane z
materiatu nieprzepuszczajacego prad, jak ebo-
nit lub porcelana, maja za zadanie rozpraszaé
zbytnio skupione linie pradu.

Anody, zazwyczaj z otowiu lub stopu oto-
wiu z antymonem, szczegolniej przy wiekszych
przedmiotach, musza mie¢ ksztalt odpowiadaja-
cy ksztalttowi przedmiotu tak, by odlegtosé mie-
dzy nimi byla w miare moznosci stata. Wow-
czas odlegtos¢ anody od katody moze byé b. ma-
ta i dochodzi¢ do 10 mm. Przy anodach ptas-
kich, do chromowania masowego drobnych
przedmiotow, odlegtosé te zwieksza sie az do
15 em. Przed wlozeniem przedmiotu do wanny,
nalezy sprawdzi¢ czysto$¢ i doktadno$é przyle-
gania uchwytu do szyny elektrycznej.

SKEAD KAPIELI

Wyblerajqc sktad kapieli, nalezy
kierowa¢ sie wymaganiami, jakie stawia sie po-
wioce, charakterem chromowanych przedmio-
tow, zadanag szybkoscm chromowania oraz tat-
woscig kontroli i korygowania kapieli. W miare
moznosci, zaleca sie stosowaé kapiele jak naj-
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mniej ztozone. Do takich naleza przede wszyst-
kim kapiele z kwasu chromowego z dodatkiem
kwasu siarkowego. Ponize] przytocze szereg ka-
pieli wyprobowanych i stosowanych w réznych
zaktadach. A wiec np. Zaklady Forda stosuja
kapiel o sktadzie: 300 = 345 g CrO; + 3 g
H,SO, na 1 litr wody o stezeniu 25 + 28, Bé
Pracuja one przy temp. 500 i gestosci pradu
od 8 do 56 Amp/dm?2.

Bolsz. Instytut Chemii Stosowanej podaje na-
stepujace recepty:

1) Uniwersalna kapiel najczescie] stosowa-
na: 250 g CrO3; -+ 2,5 g HoSO, na 1 1 wody. Ste-
zenie 17,5 do 20, Bé. Napiecie miedzy elektroda-
mi przy odlegtosci 7, 5 ecm — 4,5 V. Temp. 450,
gestos¢ pradu 15 Amp/dm? Srednia szybkosé
wydzielania 0,008 mm/godz. Chcac zwiekszy¢
szybkos¢ wydzielania do 0,04 mm/godz. nalezy
zwiekszy¢ gestosc pradu do 45 Amp/dm?2 i temp.
do 550.

2) Zblizona do kapieli Forda: 350 g CrO; +
3,5 do 4,5 g HySO,. Stezenie 24-+280 Bé; temp.
450, gestos¢ pradu 15 Amp/dm?® napiecie przy
7,5 cm — 4,5 V, szybkos¢ 0,008 — 0,01 mm/godz.
Stosuje sie do powlekania przedmiotow ksztatto-
wych i.po uprzednim niklowaniu.

3) 350 g CrO; + 9 g H,SO,; stezenie. 24 £
280 Bé, napiecie 4,5 V, gesto$¢ pradu 30 Amp/
dm2. Szybkos¢ 0.02 mm/godz, temp. 500. Dla
podniesienia twardosci powloki nalezy zwiek-
szy¢ gestosé pradu do 45 Amp/dm? Otrzymuje
sie tu tadna biyszczaca i b. twarda powtoke.
Kapiel te zaleca sie stosowa¢ do chromowania
narzedzi, sprawdzianéw i przedmiotow profilo-
wych. Dla przedmiotow o prostych ksztattach
mozna zwiekszy¢ dodatek kwasu siarkowego do
13,5 g na 1 1 wody. Wowczas powtoka odznacza
sie silnym potyskiem i mata porowatoscia.

4) Kapiel rozrzedzona: 150 g CrO; + 15 g
H,SO,; stezenie 10 — 130 Bé, temp. 459, gestosc
pradu 15 Amp/dm? napiecie 6 V, szybkos¢ 0,012
mm/godz.

5) Do b. szybkiego pokrywania stosuje sie ka-
piel o skladzie: 150 g CrO; - 2,5 g HySOy,
temp. 650, gestosé pradu 100 Amp/ dm?, szybkosé
pokrywania 0,06 mm/godz.

Ta kapiel wymaga specjalnie silnych wycia-
gOW.

PRZYGOTOWANIE KAPIELI

Przygotowanie kapieli odbywa

* sie nastepujaco. Potrzebna ilo$¢ kwasu chromo-

wego, technicznie czystego o skladzie zazwy-
czaj:
Zawartosé CrO; — 99,0 = 99,5 % .

2 S0O,” — nie wiecej 05 —=— 0,1%.
5 H,O — nie wiecej 0,5%.
5 PbCrO, — nie wiecej 0,3%.
o Innych nierozpuszez. czesci 0,01 %.
= HNO3; — bez sladow.
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Rozpuszeza sie w cieptej destylowanej wo-
dzie, dokladnie mieszajac. Po odstaniu, Kkla-
rowny roztwor zlewa sie lewarem do innego na-
czynia, tak by ewentualny, nierozpuszczony
osad pozostat na dnie. Po przelaniu dodaje sie
potrzebna ilos¢ kwasu siarkowego, przy czym
nalezy wzia¢ pod uwage kwas siarkowy, ktoéry
zawierat w sobie juz kwas chromowy. W przy-
padku nadmiaru kwasu siarkowego usuwa si¢ go
przy pomocy BaCrO,. Roztwoér kwasu chromo-
wego z dodatkiem BaCrO, musi sta¢ najmnie]
24 godziny przy ciggntym mieszaniu. Po odstaniu
zlewa sie czysty roztwor zap. lewara, pozosta-
wiajac na dnie stracony BaSO,.

Gdy mamy w ten sposob przygotowany elek-
trolit, nie mozna go jeszcze w tym stanie uzy-
wac¢ do pracy. Winien on uprzednio wykonac
wstepna prace, mianowicie na przeciag kilku go-
dzin, zawiesza sie w nim zwykle blachy, ktore
musza by¢ pochromowane. Dopiero po tej wstep-
nej pracy, elekrolit zdolny jest do dobrego chro-
mowania. Po zawieszeniu przedmiotu w wan-
nie, w pierwszej chwili puszcza sie silny prad,
2 —+ 3 krotnie silniejszy od potrzebnego, aby naj-
bardziej oddalone lub zakryte miejsca otrzymaty
zadane minimum natezenia, poczem po 50-ciu —-
70-ciu sekundach prad reguluje sie.

Czas chromowania zalezy od zadanej grubo-
sci warstwy. Teoretycznie 1 amperogodzina wy-
dziela 0,324 g chromu, praktycznie za$ 8-+ 30%
tej ilosci. Cheac doktadnie zbadaé szybkos$é po-
wlekania danej kapieli, nalezy gtadka zwazong
ptytke zanurzy¢ w kapieli na okreslony czas, a
po pochromowaniu i wysuszeniu powtornie zwa-
zy¢. Majac réznice ciezaru, wymiary plytki i pa-
mietajac, ze ciezar wilasciwy chromu wynosi
7,1 g/cm3, nietrudno obliczy¢ szybkosé. Przed-
mioty pochromowane po wyjeciu z wanny nale-
zy wyptukaé¢ zgruba w wannie z woda destylo-
wana, w ktorej pozostaje czes¢ cennego elektro-
litu. Nastepnie przedmiot myje sie doktadnie w
strumieniu biezacej wody, wreszcie neutralizu-
je sie pozostatosci kwasu w 10%-wym roztworze
sody. Po powtornym splukaniu w goracej wo-
dzie, nalezy przedmiot wysuszye¢.

W przypadku ztego pokrycia, przed powtor-
nym chromowaniem, nalezy uprzednio zdjac z
przedmiotu nieudana powtoke. Uskutecznia sie
to b. szybko elektrolitycznie, w kapieli 20 % -ego
roztworu NaOH, przy katodach niklowych, sto-
sujac natezenie pradu w stosunku do powierzch-
ni anody, czyli przedmiotu odchromowywane-
go — 20-:25 Amp/dm?2 w temp. pokojowej. Po
czym, po wymyciu w wodzie podgrzewa sie go
W przeciggu paru godzin w temp. 1500.

Po skonczonej pracy, otowiane anody nalezy
zawsze wyjmowac z elektrolitu i zanurza¢ w wo-
dzie, a przed praca zmywac je twarda szczotka,
gdyz powierzchnia jej pokrywa sie dwutlenkiem
otowiu, ktorego warstwa z czasem staje sie nie

przepuszczalna dla pradu. Nie nalezy tego czy-
ni¢ na sucho, gdyz powstajacy pyt dwutlenku
otowiu jest trujacy. Robotnik obstugujacy wanne
winien pracowa¢ w gumowych rekawicach; re-
ce my¢ w roztworze 2 cz. wody, 1 cz. kwasu sol-
nego i 1 cz. spirytusu. W razie pekania i ranie-
nia sie rgk — smarowac je obficie gliceryna. Po-
nadto nalezy dokarmiaé¢ go mlekiem. Pozadane
tez naktadaé maske z pochlaniaczem, gdyz w
przeciwnym razie wydzielajace sie gazy szybko
przegryzaja btony sluzowe, powodujac silny ka-
szel i krwotoki z nosa.

Na zakonczenie nalezy zaznaczyc¢, ze ujem-
na strong chromowania sa dos¢ wysokie koszty
tego procesu i to nie tyle ze wzgledu na elektro-
lit, ktory jest wzglednie tani, (4,20 zt 1 kg kwa-
su chrom.), ile ze wzgledu na kosztowne i szyb-
ko zuzywajace sie urzadzenia. Wanny do chro-
mowania winny by¢ wykonane ze szkta, fajan- -
su lub kamionki, a wieksze z zelaza, wytozone
wewnatrz najprzod otowiem, nastepnie pitytami
ze szkta zbrojonego. Musza one posiada¢ dobre

wyclag szszelinowy
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Rys. 2. Wanna do chromowania.

wyciggi. Dzi§ stosuje sie przewaznie wyciggi
szczelinowe dokota, a czesto dodatkowe i przez
$rodek wanny. Niekiedy zamiast wyciagow, sto-
suja tzw. warstwy ochronne z tluszezow, ktére
pochtaniaja szkodliwe czastki gazu. Przy chro-
mowaniu mozna stosowac¢ 20 mm warstwe pod-
wojnie oczyszczonej nafty. Ogrzewanie kapieli
stosuje sie wewnatrzne, przy pomocy otowianej
wezownicy parowej lub grzatki elektrycznej.

Caty lokal chromowni réwniez powinien by¢
doskonale wentylowany, to tez zazwyczaj duza
pozycje w kosztach wynosi zuzycie pradu na na-
ped wentylator6w. Wentylatory , jak réwniez
przewody wyciagowe musza byc¢ zabezpieczone
lakierem kwasoodpornym od nagryzania ich
przez kwas chromowy.. Wyciag z wanien winien
posiada¢ urzadzenie do pochitaniania skroplo-
nych gazéw, ktére w postaci gestej mazi nalezy
co pare tygodni z nich usuwac, uzywajac ewen-
tualnie do nowe]j kapieli.
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WYSTAWA SAMOCHODOWA W BERLINIE

(Dokonczenie)

W dziale samochodow ciezarowych zwraca
uwage w porownaniu z latami ubiegtymi znacz-
nie mniejsza ilo$¢ typow wystawionych samo-
choddéw. Jest to wynik szeroko zakrojonej akcji
panstwa, zmierzajacej do uporzadkowania pro-
dukeji motoryzacyjnej. Ta reorganizacja prze-
mystu motoryzacyjnego ma by¢ przeprowadzo-
na w ten sposob, ze produkcja niewielkiej a wy-
branej ilosci typow zostanie podzielona miedzy
fabryki. Wskutek tego ujednostajnienia i zmniej-
szenia roznorodnosci produkeji w poszczegol-
nych fabrykach nalezy spodziewac sie daleko
idacych oszczednosci przez zmniejszenie kosztow
produkeji, zwiekszenie wydajnoSci pracy oraz
oszczednosei na materiatach. Racjonalizacja
produkeji moze wiec wptyna¢ w konsekwencji
na powiekszenie ilosei kursujacych wozow przy
nie zwiekszonych wysitkach i kosztach. Dotyczy
to przede wszystkim samochodéw ciezarowych,
jako zajmujacych najpowazniejsze miejsce w
gospodarce spotecznej; rozszerzy sie jednak
oczywiscie i na inne gatezie produkcji motory-
zacyjnej, az do przemystu pomocniczego wiacz-
nie.

Nie mniej waznym powodem tych zamierzen
jest wzglad na potrzeby i wymagania wojska,
ktore domaga sie ujednostajnienia typoéw sa-
mochodow, znajdujacych sie nawet na rynku
prywatnym, aby w razie wojny uniknaé trudno-
Sci, zwiazanych przede wszystkim z obstuga
najroznorodniejszych typow, ich naprawianiem
i z zagadnieniem czesci zamiennych.

Wplyw wymagan wojskowych na produkeje
samochodowa daje sie zaobserwowaé¢ rowniez
w wykonywaniu pewnej ilosci samochodow tzw.

terenowych. Nie sa to wozy zdolne do pokony-

wania wszelkiego rodzaju przeszkéd w terenie,
gdyz wymagatoby to odrebnych i b. kosztow-
nych konstrukeyj, stosowanych wylacznie w
wojskowych samochodach terenowych, nie
mniej jednak posiada¢ musza pewne mozliwo-
$ci poruszania sie na bezdrozach. Oczywiscie sa
to wozy drozsze od normalnych i zakres ich
stosowania ze wzgledu chocby na stan drog
w Niemczech bylby szczuply. Dzieki jednak
wydatnej pomocy panstwa, przejawiajacej sie
w stosowaniu duzych ulg podatkowych dla na-
byweow tego rodzaju wozow, zbyt ich jest za-
pewniony.

Cechami charakterystycznymi ich rozwigzan
konstrukeyjnych beda: silniki z pewnym nad-
miarem mocy, skrzynka biegow o wiekszej ilo-
Sci stopni predkosci, wysoka budowa, gwaran-
tujaca dostateczny przeSwit, zawieszenie osi,
umozliwiajace jednostronne przebywanie nie-
roéwnosci i naped nie tylko tylnych ale i przed-
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nich két. To ostatnie mimo, ze jest najwazniej-
szym warunkiem do uzyskania zdolnosci prze-
kraczania wzniesien terenowych, nie zawsze
bywa stosowane ze wzgledu na dos¢ wysoki
koszt wykonania.

W roku biezacym tego rodzaju wozy cieza-
rowe terenowe lub tez takie, ktére na terenowe
moga by¢ tatwo przerobione, pojawity sie nie
tylko w kategorii samochodow mniejszych o nos-
nosei uzytecznej 3 t, ale zakres ich rozszerzyt
sie 1 na wielkosc 4,5 t. '

Przedstawicielami grupy pierwszej sa wozy
,Mercedes-Benz” i ,Borgward”. ,Mercedes -
Benz” typ L3000A posiada czterocylindrowy
silnik wysokoprezny (Diesel) o mocy 80 KM,
skrzynke biegoéw cztero lub pieciobiegowa (do
wyboru), zaopatrzona ponadto w dodatkowa
przektadnie, pozwalajaca uzyskaé¢ 8 lub 10 szyb-
kosci, co umozliwia doskonate dostosowanie
biegu wozu do wszelkich niemal warunkow
jazdy, oraz naped na wszystkie cztery kota, co
jak juz wyzej zaznaczylem ogromnie wzmaga
wlasnosci terenowe samochodu. 3 -tonowy
,Borgward” zaopatrzony jest w szesciocylidro-
wy silnik wysokoprezny o mocy 60° KM oraz
posiada pieciobiegowa skrzynke biegow. ,,Mer-
cedes - Benz” o nosnosci 4,5 t (rys. 26) z szescio-
cylindrowym silnikiem wysokopreznym o mocy
120 KM (rys. 27) nie jest wprawdzie w normal-
nym wykonaniu wozem. terenowym; w Kkon-
strukeji przewidziano jednak moznosé tatwego
przerobienia go na woz terenowy.

Rys. 26. Samochdd ciezarowy ,,Mercedes-Benz”
. typ L45008S.

Drugim wozem o nosnosci 4,5 t jest MAN
(rys. 28) z wysokopreznym silnikiem o mocy
100 lub 115 KM. Samochéd ten moze byé do-
datkowo zaopatrzony w naped na przednie kota..

Normalne samochody ciezarowe, budowane
od szeregu lat bez wiekszych zmian konstruk-
cyjnych, wykonywane sa wedlug nosnosci uzy-
tecznej w Kkilku wielkoSciach, réznigeych sie
miedzy soba przede wszystkim mocg silnikow.
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Rys. 27. 6-cio cylindrowy silnik wysokoprezny firmy
Mercedes-Benz o pojemno$ci 7274 em® i mocy 120 KM.

5 s !
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ciezarowego MAN
0 nosno$ci uzytecznej 4,5 t.

Rys. 28. Przednia cze$¢ podwozia

Najciezsze wozy o no$nosci uzytecznej 6,5 t, re-
prezentowane przez firmy: ,Biissing-NAG”,
yFaun” i | MAN” posiadaja szesciocylindrowe
silniki wysokoprezne o mocy okolo 150 KM.
Wsrod wozéw o nosnosei 5 do 6 t spotykamy sa-
mochody austriackie ,,Fross- Bussing”, ,Ost-
Saurer” oraz ,,Graf & Stiff”. Podwozie tej ostat-
niej firmy wyréznia sie bardzo matym ciezarem
(3650 kg), uzyskanym przez zastosowanie lek-
kich metali. Wszystkie te wozy posiadaja silniki
wysokoprezne o mocy okoto 100 KM, podczas
gdy firma ,,Vomag” w wozach (rys. 29) tej ka-
tegorii nosnosci podwyzszyta moc silnika na
160 KM.

W klasie 4,5 t précz'oméwionych juz wozow
terenowych (lub przewidzianych do przerobie-

Rys. 29. Podwozie samochodu ciezarowego ,,Vomag”.

nia na terenowe), wystawiono jeszcze kilka sa-
mochodéw innych firm. Najliczniej jednak re-
prezentowana jest grupa samochodow o nosno-
sci 3 t, w ktorej obok wozow terenowych , Borg-
ward” i ,,Mercedes-Benz”, tgcznie z ,,Mercede-
sem” zwyklym, zaopatrzonym w 70-konny silnik,
spotykamy samochody ,,Ford” i ,,Opel”.

W rozwigzaniach tych ostatnich dwoch firm
widaé wpltyw konstrukeji wozow osobowych,
ktore w przemysle samochodowym powstaty
jako pierwsze i od ktérych samochody ciezaro-
we ewolucyjnie pochodza. W innych wozach cie-
zarowych produkowanych przez firmy czysto
niemieckie 1), wida¢ juz pewna odrebnose, za-
znaczajaca sie w konstrukeji silnikow, wsrod
ktorych dominuje silnik wysokoprezny, podczas
gdy np. wieksze ciezarowki ,,Ford” zaopatrzone
sg w silniki benzynowe o$miocylindrowe takie
same jak stosowane w wozach osobowych ty-
pu V 8.

Poza wyze] wspomnianymi do kategorii wo-
zow 3-tonowych nalezy jeszcze nowy samocho6d
firmy Krupp (rys. 30), z 80-konnym silnikiem
wysokopreznym.

Cecha charakterystyczng tego silnika (rys.
31) jest to, ze watek rozrzadczy, napedzany tan-
cuchem rolkowym, umieszczony jest w glowicy
silnika, wskutek czego zawory uruchamiane sa
bezposrednio przez kutaki watka rozrzadczego.

Rys. 30. Samochdd ciezarowy firmy F. Krupp
o nosnosci uzytecznej 3 ft.

1) Fabryki ,,Ford” w Kolonii i ,,Opel” w Branden-
burgu nie sa fabrykami w stu procentach niemieckimi.
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Rys. 31. 6-cylindrowy wysokoprezny
& : firmy F.

Czeska firma Kolben-Danek wystawita dru-
gi swoj ciezarowy woz ,,Praga’” o nosnosci uzy-
teczne] 2,5 t z silnikiem benzynowym, podczas
gdy w tej samej kategorii nosnosei wozy ,,Mer-
cedes-Benz” posiadaly silniki wysokoprezne,
czterocylindrowe o mocy 60 KM (rys. 32).

Do najlzejszych samochodow ciezarowych
naleza 1,5 tonowe wozy, wystawione przez fir-
my: ,,Mercedes-Benz” i ,Borgward”. W tej ka-
tegorii spotyka sie zarowno silniki wysokoprez-
ne, jak i gaznikowe (benzynowe), przy tym moc
ich waha sie okolo 45 KM. Poza tym firma
»Phanomen” wystawita réwniez 1,5 tonowe wo-

T % ——z -

Rys. 32. 4-cylindrowy silnik wysokoprezny firmy
Mercedes-Benz o pojemnosci 4562 cm?® i mocy 60 KIM.

silnik o mocy 80 KM w wykonaniu
Krupp.

zy z 40-konnym silnikiem benzynowym chio-
dzonym powietrzem. Chtodzenie powietrzne za-
stasowano rowniez w nowym wysokopreznym
silniku tej firmy.

Jak juz wspomniatem w konstrukeji normal-
nych samochodow ciezarowych nie spotyka sie
od szeregu lat powazniejszych zmian. Budowa
ich zamyka sie¢ w ramach powszechnie znanego
i ustalonego tzw. klasycznego typu. Bardzo sil-
nie wyro6zniaja sie wiec wystawione podwozia
,Tatra” swa ciekawie i Smiato rozwiazang kon-
strukeja 2).

Zamykajac opis samochodow ciezarowych
nalezy wspomnie¢ jeszeze o wozach dostawczych
i specjalnych. W pierwszej grupie spotykamy
samochody dostawcze na podwoziach zwyktych
samochodow osobowych (DKW, Ford — Eifel,
Opel), lub tez specjalnie do tego celu budowane
3-kotowe (Tempo, Framo, Standard), oraz naj-
mniejszy 3-kotowy ,,Geier” z silnikiem DKW
o pojemnosci 100 ecm3. Wsrod wozow specjal-
nych spotykamy maszyny do czyszczenia na-
wierzchni ulic firmy ,,Faun”, nastepnie woz do
wywozu Smieci ,,Mercedes-Benz” (rys. 33), wo-
zy pozarnicze (rys. 34), oraz szereg innych.:

W autobusach zwraca uwage staranne opro-
filowanie nadwozi w celu zmniejszenia oporow

2) Nie chcac poprzestaé na powierzchownym opisie
tych nad wyraz ciekawych wozow, a nie mogac zbytnio
rozszerza¢ ram niniejszego artykutu, odsytam Czytelni-
kow do artykulu inz. Jerzego Wernera w Nr 3/39
,Techniki Samochodowej”. W artykule tym zamie-
szczony jest rowniez opis terenowych wozéw wojsko-
wych.
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Rys. 33. Wbz do wywozu $mieci w wykonaniu firmy
,Mercedes-Benz” zaopatrzony w instalacje generato-
rowa do napedu silnika na antracyt, koks itp.

powietrza. Bardzo czesto obecnie stosowane
umieszczenie silnika wewnatrz nadwozia i prze-
suniecie kierowcy obok silnika zwieksza prze-
strzen uzytkowa w autobusach, utrudniajac
jednak dostep do napedu w razie kontroli czy
naprawy. Trudnos¢ te zmniejsza firma ,,Lindner”
w bardzo interesujacy sposob, stosujac unoszo-
na z przodu, samoniosaca (tj. stanowiaca od-
dzielng cato$c) karoserie. Tylna czes¢ tego nad-
wozia umieszczona jest obrotowo na podwoziu,
ktorego rama jest ucieta tuz za tylnymi kotami,
co umozliwia uniesienie przodu nadwozia i obrot
wokot tylnego utozyskowania.

Wiekszos¢ autobusow posiada nadwozia sta-
lowe; zauwazy¢ jednak mozna proby stosowa-
nia lekkich metali. Jako podwozia dla autobu-
sow stosowane sa niskoramowe podwozia cie-
Zarowe.

Bardzo wazna role w zycm gospodarczym
Niemiec odgrywaja od szeregu juz lat stosowa-
ne ciggniki i dzial ten rowniez na wystawie jest
bogato reprezentowany. Wsréd istniejacych ciag-
nikow odrézni¢ nalezy kilka ich typéw. Duze
1 szybkie ciagniki szosowe wykonywane s3a jako
krotkie (bez przestrzeni tadunkowej) samocho-
dy ciezarowe z silnikami o duzej mocy (okoto
100 KM) i z odpowiednim obciaieniem na tylng
napedzang o$ (w celu wywiazania potrzebnej

sity pociggowej). Firma , Krauss-Maffei” stosuje

w swych ciggnikach bardzo ciekawe urzadzenie,

Rys. 34. Woz pozarniczy ,,Mercedes-Benz” z drabing
o wysokosci 26 m.

zapewniajace dostateczne i regulowane odpo-
wiednio do potrzeby obciazenie tylu ciggnika
w ten sposob, ze przod przyczepki moze by¢ cze-
sciowo unoszony, co powoduje przeniesienie
pewnej czesci ciezaru przyczepki na ty? ciggnika.

Ciagniki, przeznaczone do transportu z mniej-
szymi szybkosciami, posiadajace oczywiscie sil-
niki o mniejszej mocy, wykonywane sa jako ra-
mowe (rys. 35) lub bezramowe (kadlubowe)
jak pokazany na rys. 36 ciagnik ,Hanomag”
38/45 KM.

Tego rodzaju ciagniki bezramowe bywaja
uzywane do pracy w terenie i czesto posiadaja

35. Malty ciagnik szosowy z silnikiem o mocy
20 KM w wykonaniu firmy ,,Hanomag”.

Rys.

Rys. 36. Ciagnik ,,Hanomag” 38/45 KM.

umieszczona z tytu Wyciagarkg linowa (rys. 37),
ktora oddaje w trudnym i ciezkim terenie bar-
dzo duze ustugi.

Oprocz wyzej wspomnianych uzywane sa
jeszeze ciggniki uniwersalne transportowo-rol-
nicze i rolnicze 3).

3) Ciagniki tej grupy, wystawione w Berlinie, na-
leza raczej do typéw ciagnikéw uniwersalnych, przy-
stosowanych w mniejszym lub wiekszym stopniu do
potrzeb rolnictwa, natomiast ciagniki typowo rolnicze
wystawiane sa na Targach Lipskich.
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Rys. 37. Widok z tytu szosowego ciagnika ,,Zettelmeyer”.

Ciagniki tego rodzaju posiadaja prawie wy-
Iacznie silniki wysokoprezne, wolnobiezne, je-
dno lub dwucylindrowe. Mechanizm napedowy
miesci sie w bloku (rys. 38), stanowiacym ka-
dtub ciggnika i zastepujacym rame.

Wszystkie ciggniki rolnicze posiadaja kota
pasowe, sluzace do napedu maszyn, oraz mate
i $rednie ciggniki zaopatrzone bywaja w opu-
szczane na czas pracy kosiarki belkowe, umie-
szczone z boku (rys. 39) lub z tylu ciagnika.

Rys. 38. Blok napedowy ciagnika firmy ,,Normag”.

Wsrod catego szeregu przyczepek od naj-
mniejszych dwukotowych do olbrzymich, prze-
znaczonych do transportu wielkich do 150 t do-
chodzacych ciezaréw, przyczepek o najrozmait-
szej konstrukecji, wazng role odgrywaja przy-
czepki terenowe. Jedno z interesujacych rozwia-
zan konstrukeyjnych 2,5 tonowej przyczepki te-
renowej w wykonaniu firmy , Thiimag” przed-
stawia rys. 40.

Rame tej przyczepki stanowi rura. Resoro-
wanie rozwiazano przy =zastosowaniu sprezyn
srubowych. Kota przednie sg kierowane, przy
czym uktad kierowniczy rozwiazany jest w ten
sposob  jak w samochodach o niezaleznym za-
wieszeniu kot.

Zakres stosowania przyczepek jest niezwykle
szeroki. Budowane sg one do samochodéw oso-
bowych, ciezarowych, ciagnikéw oraz autobu-

Rys. 39. Ciagnik firmy ,,Normag” z podniesiong
kosiarka belkowa.

sow. Zwraca uwage taki pociag szosowy o diu-
gosci 21 m, zlozony z autobusu ,,Vomag” na 4(
0sob i przyczepki na 55 0so6b.

Rys. 40. Przyczepka terenowa firmy ,,Thiimag”.

Ten pobiezny przeglad nie wyczerpuje by-
najmniej opisu calosci. W ramach wystawy mie-
Sci sie jeszcze wymagajacy osobnego artykulu
opisowego dzial motocyklowy, dzial materiatow
i przemystu pomocniczego, niezwykle ciekawy
dziat szkoleniowy, ponadto wystawiono moto-
rowy sprzet wojskowy (oczywiscie tylko czg-
Sciowo), sprzet motorowy pocztowy i kolejowy,
wreszeie samochody i motocykle wyscigowe.

Na zakonczenie warto przytoczyé kilka liczh,
ilustrujacych wielkosé wystawy. W wystawie
wzieto udziat przeszio 20 firm, produkujacych
samochody osobowe, okoto 20 — samochody cig-
zarowe, okoto 15 — ciagniki, prawie 30 firm wy-
stawito przyczepki, ca 16 — autobusy i ca 15
firm motocykle. Przemyst pomocniczy reprezen:
towany byt przez blisko 300 firm.

Liczby te dowodnie $wiadczg o stanie moto-
ryzacji w Niemczech i zmuszaja do powaznego
zastanowienia sie...

160



‘T

Rok XVIIT |

MECHANIK

Zeszyt 4

SRS

POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

BAZA, BAZOWAC

Do obcych naleciatosei, ktore szpeca jezyk
ojezysty i tworza niezrozumialg gware zawodo-
wa, naleza: ,baza” i ,bazowac¢”. Slowa te uzywa-
ne sa chetnie przez tworcow przyrzadéw obrob-
czych, pomiarowcoéw, modelarzy itp. Tymcza-
sem bogata nasza mowa rozporzadza okresle-
niami rodzimymi, zdolnymi odda¢ zrozumiale
pojecia, ktore mieszcza sie w omawianych sto-
wach.

Stowo basis przyswoit sobie jezyk niemiecki
z jezykow klasycznych, uzupeit czasownikiem
basieren i niestety wwiodt za pomoca pismien-
nictwa zawodowego do polskiego jezyka tech-
nicznego jako ,baze” i , bazowanie”. ,Baza” o-
kresla podstawe, wzgledem ktorej odnosi sie na
przyktad czynno$ci obrobeze lub wymiary na
rysunku. ,Bazowanie” mowi o odnoszeniu sie
do czegos lub opieraniu sie na czyms. Bez u-
szezerbku dla zrozumiatosei mysli mozna na
przyktad powiedzie¢: ,jako podstawe (biednie:
baze) dla obrobki przedmiotu przyjeto pta-
szezyzne A — A”. Lub: ,,wymiary przedmiotu
odnosi sie (btednie: bazuje sie) wzgledem osi
1—1” Podobnych wzoréw mozna przytoczyc
wiele. ,Baza” i ,bazowanie” sa przybtedami
niepozadanymi w polskim jezyku technicznym,
i powinny opusci¢ go jak najpredzej!

L. Eker.

DRYKOWANIE, DRYKIER, DRYKIERKA

Wyoblanie (niewt. ,drykowanie”) polega na
obktadaniu (oblekaniu) blacha formy, posiada-
jacej ksztalt obrotowy i wirujacej w ktach to-
karki; obkladanie blacha odbywa sie przez wy-
gniatanie jej za pomoca narzedzia w postaci te-
pego trzpienia lub krazka (rolki).

Roboty wyoblarskie wykonuja na przystoso-
wanych do tego celu tokarkach, zwanych wy-
oblarkami (niewt. ,drykierkami”), wyoblarze
(niewt. ,drykierzy”) pod kierunkiem mistrza
wyoblarskiego (niewl. , drykierskiego”).

Jak z powyzszych okreslen wynika sposo-
bem wyoblarskim (niewt. ,drykierskim”) mo-
zemy wykonywaé przedmioty cienkoScienne
obrotowe. Ksztalt przedmiotu wykonywanych
na wyoblarkach jest obly, tzn. ze powierzchnie
stanowiace pobocznice przedmiotu, przechodza
Wzajemnie w siebie w sposob tagodny bez zata-
man i ostrych krawedzi.

Unikajmy wyrazen gwarowych: ,drykowac”,
»drykowanie”, , drykier”, , drykierski”, ,,drykier-
ka”, wywodzacych sie od niemieckiego stowa
ydriicken” — cisngé, wywieraé¢ nacisk.

Uzywajmy wyrazen poprawnych: wyoblac,
wyoblanie, wyoblarz, wyoblarski, wyoblarka!

AT

PRZECINEK U GORY

Do dziesieciu plag biblijnych, ktore dreczy-
ty ongi§ Egipcjan, przybyta nowa, trapigca
obecnie czytelnikow polskiego pismiennictwa
technicznego; plaga przecinka w gory czyli apo-
strofu. Przecinka u gory, ktorym w cudzoziem-
skich nazwiskach odziela sie niekiedy koncow-
ki deklinacyjne od tematu (osnowy), naduzy-
waja autorzy i czasopisina zawodowe, umieszcza-
jac go z wytrwatoscia godna lepsze] sprawy
tam, gdzie nie potrzeba. Znamienna cechga, kto-
ra towarzyszy swawoleniu przecinka u gory
wsrod szpalt druku, jest jaskrawo mniekonse-
kwentne witadanie nim. Korzystajac ze sposob-
nosci poswiece kilka stow naduzywaniu apo-
strofu.

Przecinek w géry czyli apostrof ma wyraznie
okre$lony zakres stosowalnosei, tak jak znaki
przystankowe. Zakres ten wytyczyty jednomysl-
nie liczne wydania Pisowni Polskiej, poczynajac
od juz przebrzmiatych, konczac na obecnie obo-
wigzujacych ).

Przecinkiem od gory oddziela sie od tematu
koncoéwki deklinacyjne nazwisk cudzoziemskich,
ktorych temat konczy sie literami niemymi
w rodzimej wymowie, np. Combes (nieme es):
Combes’a, Combes’owi,...; Moore (nieme e):
Moore’a, Moore’owit, . ..; Moliere (nieme e): Mo-
liere’a, Moliere’owi ... itd.

Nazwiska, w szczeg6lnosci nazwiska pocho-
dzenia niemieckiego, ktore nie maja niemych
liter na koncu tematu, pisze sie w polskiej od-
mianie bez przecinka u géry, np. Schlesinger,
Schlesingera, Schlesingerowi, ...; Diderot, Di-
derota, Diderotowi, ...; Spencer, Spencera,
Spencerowt, ... itd.

Nie odmienia sie natomiast nazwisk francu-
skich, zakonczonych na -o, -0i, -au 1 -ou z ewen-
tualnymi po nich niemymi spotgtoskami s, x,
np. Hugo, Langlois, Hanotaux itp.

Wedlug powyzszej, wyraznej zasady nie kro-
czy niestety piSmiennictwo techniczne, czynigc
w niej powszechne wylomy. Dla przyktadu po-
damy: Bain, Bain’a zamiast Baina; Bourdon,
Bourdon’a zamiast Bourdona; Schlesinger, Schle-
singer’a zamiast Schlesingera itd. itd.

Przyktadéw tych moznaby przytoczy¢ bar-
dzo duzo. Wielki czas, aby nastapito ujednostaj-
nienie uzywania przecinka u gory, oparte na
wyraznych wskazowkach obowiazujacej obec-
nie Pisowni Polskiej!

L. Eker.

1) ,,Pisownia Polska”. Przepisy — stowniczek. Wy-
danie XI. Polska Akademia Umiejetnosci. Krakow
1936.
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HOWADLA, SPODKI, NADSTAWKI, KLEPADEA i tp

RBKo ’. Nodsianiti kaﬁg/%/e osire fepe RBZa (______,_— RBDc
0-gfaazikiplaskie :
-gfadz mk/es#e 2q/naaio bla-
c-"kszfotfowe charskie proste b/ama/'sk/ plas-
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omboz, podfocze camery, ptazaki umszlagajzy Szparogi
RBKd 4 RBN, RBZb RBD
'@ f | 9
-- Zoginadifo bla- Dwurog
Kowaadfo charskie fukowe blacharski zlpb-
kowalskie Nadstawki kowalskre ostre Kowany ze sioz -
_Jeadnorozne wyztobniki kiemn
. Podffoczé z Jednym rogiem, umszlogayzy slkensziokl
amboz :
RBKe RENg RBZc RBPa
] g skie fukowe Tepe T
: : Nadsfawki kowalskie Rownica kowalska
Kowad+to kowalskie awurozne oa'sadniki
poatfocze z owoma rogarmy, bertelajzy rychiptyta
amboz
RBKF RBZK RBPd
@ poa’k/ kowal, W . Dziurownica
s e owalska
a-zwykle i
| Kowadfo rymarskie b-ksziatlownit] Zoginado kolankowe(reczne)
omboz Zg/gf/ ’a@oﬂ/? w?dgowade/ szelajza wykrojnica, Wykraznica, lockpiyfa
RBL RBZm RBPf
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-plaskie kwaadrafow, /sk/e i~ {) Q Co) (g (o) 8
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fausty klocek sz}bﬁcow_(/, uc/nak rurszfonga cychajza
RBLe RBSe RBDb RBPg
adek kowalski Dwurdg blachor
Klepaodto adzka/v/aa’e/ko) J‘k/ zawyak =
‘ blacharskie okragly GwoZzaziownica
prylowe wypukte
Szwafszfoki nagelojza
RBL g RBSF Podane nazwy i symbole sq zgoane z Polskimi Norma-
“ mi, dotyczgeymi klasyfikagii ( znakowania inwentarz
( pacibaio %P Sd6l KoRail narzgdziowego(patrz PN/N-805, arkusz oznaczony
(iterami RB). Normy te sq obecnie wydawane preez,
Polski Kornitet Normalizacyjny; obejmujg one kla-
fous], mokowka, butawka bobko stotkowa syfikacfe i symbolike cafego inwenfarza narzeazi)
wego, ktdry zostat podzielony na 5 dziatow.
RBLK Wiablicy nm/e/szej  podano narzedzia
na/ezqce 0o dziafu, R =, Narzedzia Rzemiesinicze
/;/9 a/d"am SPWG/( kowalsk/ 205 wdziale ,, R“clo grupy ,, B“-,, Kowadia, spodlki it
ao koS pias Ze wrgledu na szczuptosé miejsca podano z grupy
»B"Jedynie narzedzia bardziej charakterystyczne
hia R o e T
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A. T. HAUSLER, mistrz slus.-masz.

FREZOWANIE ZtOBKOW KLINOWYCH NA TOKARCE

Opisane tutaj zostang dwa urzadzenia, mego
pomystu, do wykonywania w watkach Ztobkow
na kliny wzglednie wpustki na zwykte]j tokarce.

W urzadzenia te mozna zaopatrzy¢ kazda
tokarke stosunkowo niewielkim naktadem ko-
sztow 1 dzieki temu moga by¢ one z pozytkiem
zastosowane w drobnych warsztatach, szczegél-
nie naprawczych, nie dysponujacych frezar-
kami.

Urzadzenie pier wsze przedstawio-
ne jest na rys. 1. Z san poprzecznych B suportu
tokarki zdejmujemy wiezyczke D (obracalna
gorng czes¢ suportu) i na jej miejsce mocujemy
zeliwng plytke katowa A o powierzchniach
obrobionych 1 i 2. Do powierzchni I mocujemy
za pomoca Srub S, w sposob pokazany na rysun-
ku, uprzednio zdjeta wiezyczke suportu D. Dzie-
ki temu sanki gérne H mozna przesuwac¢ w pla-
szezyznie pionowej. Na miejsce zdjetego imaka
nozowego umieszczamy zwyklte imadlo slusar-
skie C.

Watek W, w ktorym mamy frezowac ztobek,
umocowany w szczekach imadia, mozemy dzieki
temu urzadzeniu ustawic tak, aby o$s watka
znajdowala sie w plaszczyznie poziomej, prze-
chodzacej przez o$ wrzeciona tokarki.

Frez palcowy F osadzony jest w stozkowym
gniezdzie wrzeciona, wzglednie w uchwycie to-
karskim. :

Glebokos¢ zlobka regulujemy przesuwajac
caty suport tokarki wzdiuz toza. :

Przesuw roboczy watka w kierunku réwno-
legtlym do jego osi moze sie odbywaé badz recz-
hie, badz tez samoczynnie w taki sam sposob,
Jak to zachodzi podczas toczenia na plasko.

Urzadzenie drugie, przedstawione
na rys. 2, jest nieco kosztowniejsze od wyzej
Opisanego, ale rowniez stosunkowo latwo daje
sie przystosowa¢ do kazdej tokarki.

Na miejsce wiezyczki suportu montujemy
Specjalnie wykonany przyrzad do napedu freza
palcowego F, ktory w tym wypadku nie jest
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Rys. 2.

osadzony we wrzecionie. Przyrzad ten sktada
sie z korpusu, ktorego podstawa T stuzy do
umocowania go na saniach poprzecznych B su-
portu; poza tym w korpusie znajduja sie tozyska
dla wrzeciona A, w ktorego gniezdzie osadzony
jest frez palcowy F, oraz tozysko dla watka C,
na ktorym osadzone jest koto pasowe Kj oraz
kotko stozkowe. Naped freza F' odbywa sie wiec
niezaleznie od napedu wrzeciona tokarki; z ped-
ni za pomoca kotka pasowego K; na walek D
przystawki, umocowanej na Scianie wzglednie
do %toza tokarki. Dilugi walek drewniany K,
(spelniajacy role kota pasowego) pozwala na-
pedza¢ frez F przy dowolnych polozeniach su-
portu tokarki.

Walek W, w ktorym mamy frezowaé ziobek,
osadzony jest miedzy klami glowicy i konika
tokarki i zabezpieczony jest przeciw obrotowi
za pomoca klamry E, zaci$nietej na watku W
i opartej o toze tokarki.

Samoczynny ruch przesuwowy freza wzdiuz
watka frezowanego, uzyskuje sie za pomoca
sruby pociggowe]j wzglednie waltka pociagowego.

Kiel glowicy tokarki obraca sie w tym wy-
padku w unieruchomionym watku W.

Glebokos¢ frezowanégo ztobka reguluje sie
przesuwem suportu poprzecznego.

W ten sam sposob mozna frezowac zitobki,
posiadajac dos$¢ silna przeno$nag wiertarke elek-
tryczna. Mocuje sie ja wtedy na suporcie po-
przecznym w miejsce opisanego przyrzadu do
napedu freza palcowego. Oczywiscie odpada
wowecezas potrzeba budowania tego przyrzadu,
jak rowniez dodatkowej przystawki z kotami
pasowymi K; i K.
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UCHWYT DO SZYBKIEJ WYMIANY GWIN-
TOWNIKOW W PRZYRZADZIE DO GWIN-
TOWANIA NA WIERTARCE '

Gwintowanie na wiertarce mozliwe jest wte-
dy, gdy gwintownik moze zmienia¢ kierunek
swego obrotu, dla wykrecenia go z otworu po
nagwintowaniu. Do tego celu stuzg wiertarki,
ktorych konstrukeja umozliwia zmiane kierun-
ku obrotu wrzeciona; natomiast w czesciej spo-
tykanych wypadkach, gdy wrzeciono nie moze
zmieniaé¢ kierunku swego obrotu, stosujemy spe-
cjalne przyrzady, zakladane w gniezdzie wrze-
ciona, ktore umozliwiajg zmiane kierunku obro-
tu gwintownika przy niezmiennym Kkierunku
obrotu wrzeciona.

Gwintowanie otworéw na wiertarkach od-
bywa sie sprawnie wtedy, gdy jesteSmy w sta-
nie wykona¢ gwint na gotowo jednym gwinto-
whnikiem. Jest to mozliwe przy gwintowaniu
otworow w materialach miekkich.

Gorzej przedstawia sie sprawa w wypadku
gwintowania otworéw w materiatach tward-
szych, gdyz musimy stosowa¢ wtedy z reguly
3 rézne gwintowniki. Wymiana ich wymaga za-
trzymywania wiertarki, co powoduje znaczng
strate czasu.

Postepuje sie wtedy czesto w ten sposob, ze
na wiertarce wykonujemy tylko wstepne gwin-
towanie goérnej czesci otworu, ktore utatwia
wprowadzanie nastepnych gwintownikow; dal-
sze gwintowanie odbywa sie recznie. Zajmuje
to oczywiscie duzo czasu i wymaga znacznego
wysitku fizycznego, a wiec w konsekwencji jest
kosztowne.

Przy gwintowaniu duzej iloSci otworow w
materiale twardym, znaczne oszczedno$ci na ro-
bociznie recznej mozna osiagnaé, stosujac przed-
stawiony na rysunku specjalny uchwyt, ktory
umozliwia szybka wymiane gwintownikéw bez
potrzeby zatrzymywania wiertarki.

Postepuje sie przy tym w ten sposob, ze 1
i 2 gwintownikiem gwintujemy na wiertarce,
kolejno wymieniajac gwintowniki, ostatnim za$
3 gwintownikiem — wykanczamy otwor recznie.

Podany na rysunku uchwyt dostosowany
jest do gwintownikow Slusarskich. Trzpien A,

umocowany w przyrzadzie do gwintowania, po-
siada gniazdo kwadratowe E, o wymiarach do-
stosowanych do gwintownika, oraz dwa wysta-
jace kotki F. Kazdy z dwu wymiennych gwin-
townikow G posiada na swej cylindryczne]j cze-
Sci nasunieta tulejke B, zewnatrz moletowansy,
wewnatrz za$ ktorej umieszczona jest sprezy-
na D. Sprezyna opiera sie z jednej strony na
dnie tulejki, z drugiej za$§ — na pierscieniu C,
weisnietym na czesé cylindryczna gwintownika,
Przed osadzeniem gwintownika w trzpieniu A,
na skutek dziatania sprezyny, kwadratowy teb
gwintownika wystaje ponad obrzeze tulejki B,

Osadzanie gwintownika na trzpieniu A od-
bywa sie podczas jego obrotu w prawo. W tym
celu chwytamy tulejke B, kwadratowy Zeb
gwintownika wprowadzamy do otworu w
trzpieniu A i naciskamy tulejke ku gorze; wte-
dy kotki F' zaskakuja w wyciecie tulejki i gwin-
fownik jest gotowy do pracy.

W celu usunigcia gwintownika, po nagwin-
towaniu i wykreceniu go z otworu (mamy wte-
dy obrot trzpienia A w lewo) chwytamy reka
za cze$¢ moletowana tulejki B; wtedy kotki F
wychodza z wycie¢ w tulejce, a sprezyna powo-
duje zsuniecie do dotu i oswobodzenie gwintow-
nika wraz z tulejka.

Jozef Krzywobtocki, mistrz
montazu.

NOZE KSZTALTOWE ZEOZONE

Wykonanie narzedzi z twardych stopow o
ksztalcie podanym na rysunku, przedstawia du-
ze trudnosci, jesli noz taki ma sie sktadaé¢ z jed-
nego kawatka.

Wykonanie ostrych katow wymaga wiele
czasu oraz duzego zuzycia tarcz szlifierskich,
gdyz tarcze te musza by¢ czesto obciggane. Do
tego dochodzi jeszcze obawa, ze ptytka oderwie
sie przy szlifowaniu.

Sruby mocujgce
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xﬁwow podiuzne

Niedogodnosci tych mozna uniknaé, jesli na-
rzedzie bedzie wykonane z poszczegélnych cze-
Sci, tak jak to wskazuje rysunek.

Przez wykonanie podiuznych otworéw moz-
na kazdy poszczegolny czion podszlifowaé, gdy
ten stepi sie przedwcezesnie.

Noze krazkowe moga by¢ wykonane wg te]
samej zasady.

(,,Werkstattstechnik und Werksleiter”, 1939. S. 120).
A W.
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GO SPODARKA NARODOWA

ZAGADNIENIA EKONOMICZNE — BOGACTWA NATURALNE — WYTWORCZOSC — HANDEL

BIEZACE WIADOMOSCI GOSPODARCZE

Sprawozdanie z dzialalnosci Polskiego
Hutnictwa Zelaznego w lutym 1939 r.

Wytworczosé hut zelaznych w lutym w poréwna-
niu ze styczniem rb. wykazala nieznaczny spadek.

Wedlug tymeczasowych danych Naczelnej Organiza-
cji Hutnictwa Zelaznego, wytworczo$¢ gtéwnych dzia-
10w w lutym rb., przedstawia sie nastepujaco:

Styezen Luty _Eéinlt,c,iA

1939 19891) | =0 [ teay

Suréwka .. . .| 98.455| 90.736 ot 7,719 |— 7,8
Stal . . . . . . . 152.356|143.929 |— 8,427 |—5,5
Wyroby walcowniane .| 92.534 | 95.229 |+ 2,695 [— 2,9
Rury . 8.670| 8.499|— 171 (—2,0

ZamoOwienia krajowe.

Ogodlna ilo$¢ zamoéwien krajowych, przydzielonych
hutom przez Syndykat Polskich Hut Zelaznych wynio-
sta w lutym rb. 44.044 t i zwiekszyla sie w poréwna-
niu do stycznia rb. o 8.481 t (o 23,8%).

Zwiekszyt sie miedzy innymi stan zamoéwien ze
strony handlu i przemystu, zmniejszyl sie natomiast
naplyw zamoéwien rzadowych.

W ‘poréwnaniu z lutym 1938 r. ogdélna liczba za-
moéwien w miesiacu sprawozdawczym byta wieksza
0 3.526 t.

Eksport wyrobéw hutniczych w lutym rb. utrzy-
mat sie na poziomie miesiaca poprzedniego, wynidst
bowiem 40.008 t (w styczniu rb. 40.390 t), w stosunku
za§ do lutego r.ub. wykazal wzrost o 29.213 t.

Sposréd poszezegblnych wyrobow zwiekszyt sie
eksport zelaza pretowego, taSmowego, uniwersalnego,
zestawow kolowych i zelazomanganu oraz wznowiono
Wywoz suréowki; zmniejszyt sie natomiast eksport pot-
wyrobu szyn kolejowych, blach czarnych, zelaza na
drut, rur i innych wyrob6w.

W miesiacu sprawozdawczym zwiekszyly sie wysyt-
ki do: Bulgarii, Estonii, Finlandii, Grecji, Holandii,
Iranu, Iraku, Jugostawii, Kolumbii i Wenezueli, przy
réwnoczesnym zmniejszeniu sie wysytek do: Argenty-
ny, Brazylii, Chin, Egiptu, Indii Bryt., Litwy, Nor-
wegii, Syjamu, Szwajcarii, Turcji, Wloch, Z.S.R.R.
oraz Niemiec.

Import tworzyw do Polski, wedlug danych
Gléwnego Urzedu Statystycznego, wykazal w' lutym
th. powazny wzrost. Przywo6z rud zelaznych wyni6st
82.266 t wobec 36.760 t w styczniu rb., przywoéz ze-
lastwa — 31.422 t wobec 29.455 t w styczniu rb.

1) Dane tymczasowe.

Zatrudnienie i stan zaméwien w przemysle me-
talowym w styczniu r. b.

W zeszycie 5 i 6 ,,Wiadomo$ci Statystycznych”
z marca r. b. ogloszono dane, dotyczace stanu zatrud-
nienia i zamowien w m. styczniu r. b.

W przemys$le metalowym bylo w styczniu zakia-
déw czynnych 840, nieczynnych — 84. W przemysle
elektrotechnicznym bylo zakladéw czynnych 86, nie-
czynnych — 8. Razem bylo w przemysle metalowym
zakladow czynnych 926, nieczynnych 92.

Robotnikéw, zatrudnionych przy produkcji bylo w
styczniu r. b. ogétem 169.857, z czego w przemysle me-
talowym — 151.718 i elektrotechnicznym — 18.139.
Z liczby 151.718 robotnikéow tylko 20.744 pracowalo
niepelny tydzien, co stanowi 13,7%. Procent cze$ciowo
zatrudnionych w przemysle elektrotechnicznym wyno-
si 12,8%. W stosunku do listopada r. ub. procent cze-
$ciowo zatrudnionych podniést sie¢ zar6wno w przemy-
§le metalowym z 11,9% w listopadzie do 13,7%, jak
i w elektrotechnicznym z 8,0% w listopadzie do 12;8%.
Srednio caly przemyst polski wykazuje w styczniu r. b.
25,2% czeéciowo zatrudnionych robotnikéw.

Ogoélem przepracowano w styczniu tygodniowo w
przemy$le metalowym 6.814.000 robotniko - godzin
(w styczniu 1938 roku — 6.394.000), w przemysle ele-
ktrotechnicznym 822.000 rob. godzin (w 1938 r. —
680.000), co daje na jednego robotnika tygodniowo
449 godzin i 45,3.

Zatrudnienie i stan zamoOwien w niektérych po-
szczegdlnych galeziach przemystu metalowego w stycz-
niu r. b., w poréwnaniu ze styczniem 1938 roku, przed-
stawial sie nastepujaco:

B .. | Stan zaméwien w
Rok S| 1108¢ | g og6turobotnikow
Grupy i mie- © 8| robot-

sige EE nik6W | qobry |$redni| zly

Fabryki srodkow 1938 I| 92(25.552| 7,6( 90,6 | 1,8
przewozowych . 1939 1| 9928 872| 25,6 | 71,9| 256
Fabryki maszyn i (19381 78| 4.534| 22| 61,2| 36,6
narzedzi rolnicz. 19391 77| 5.072| 18,3 | 47,5| 34,2
Fabryki innych 1938 1{103| 14.227| 23,0 | 63,7 | 13,3
maszyn *) 1939 1|103| 15.944| 24,9 | 60,2 | 14,9

*) Bez maszyn przemystu elektrotechnicznego.
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

URZADZENIE DO TOCZENIA KSZTALTO-
WEGO NA POZIOMEJ TOKARCE REWOL-
WEROWEJ

Do obrobienia na poziomej tokarce rewolwerowej
stozkowej powierzchni pokrywy, przechodzacej na
swych koncach lagodnymi tukami w powierzchnie wal-
cowe wymagane jest specjalne urzadzenie.

Ponizej pokazane rysunki i opis podaja praktyczne
rozwiazanie tego wypadku.

rZeamio
obrapiany” r

i ﬁ
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Przedmiot uchwycony jest tréjszczekowym uchwy-
tem samocentrujacym. Do %oza tokarki przymocowa-
na jest Srubami przy pomocy listew zeliwna rama A,
wystajaca poza loze ku przodowi. W rame wpuszczona
jest krzywka B, zabezpieczona przeciw bocznemu prze-
sunieciu kotkami i przykrecona mocno $rubami. Ra-
mie prowadzace C zamocowane jest w saniach po-
przecznych i posiada na koncu rolke prowadzaca D;
rolka jest obrotowa i prowadzona jest w wyfrezowaniu
krzywki. Azeby sile wywierana na rolke przenie§é bez
luz6w na sanie poprzeczne, ramie prowadzace opiera
si¢ swym wystepem o powierzchnie x. Krzywki i rol-
ka musza by¢ dokladnie wykonane i oczywiscie har-
towane. Z glowicy rewolwerowej mozemy jednocze-
S$nie wytaczaé¢ otwor. . R

(,,Werkstatt und Betrieb”, rok 69, nr 7/8).
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PRZYRZAD DO WYGINANIA DRUTU
NA KSZTALT UCHA

Wskazany na rys. 1 przyrzad sluzy do wyginania
na ksztalt ucha drutu o dowolnym (okraglym, owal-
nym, czworokatnym, wielokatnym itd.) przekroju i o
grubosci dochodzacej do 6 mm. Konstrukeje przyrzadu
mozna dostosowaé zaréwno do ttoczni mimosrodowej
(jak w opisanym przypadku), jak i do ttoczni dzwi-
gowej recznej lub noznej.

Obstuga przyrzadu jest bardzo prosta i latwa. Ry-
sunki z opisami wyjasniaja budowe i przebieg ope-

racyj.
(—————— ]
| e ]

Rys. 1. Kolejnosé operacyj.

1) Wprowadzanie prostego drutu

2) Obcinanie

3) Wyginanie koncow do dotu

4) Zamkniecie i zaciSniecie koncow.

l\+é i

Rys. 2. Skladowe czesci zasadnicze przyrzadu.

— Podstawa.

— Pionowe hartowane prowadnice czeSci zawijaja-
cej D z otworem do prowadzenia i obcinania
drutu.

— Druga prowadnica spelniajaca jednoczesnie role
zderzaka dla drutu wprowadzonego.

— Czes¢ zawijajaca a zarazem obcinajaca drut pra-
wa strona przy powierzchni & nachylonej pod 45

— Poziomy trzpien ruchomy o skoku 10 mm.
— Kolek wypychacza dla E w gore.

— Dwie poziome ruchome szczeki przy powierzchni
y nachylonej pod 45°.

— Sprezyna do rozsuwania szczek G.

(s /i

HELE) ST A

E. K.
(,,Werkstatt u. Betrieb”, 1935. Nr 23/24).
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Inz. Kazimierz Pajewski ,,WALKA Z KOROZJA”.
Warszawa, 1939. Wydawnictwa techniczne Minister-
stwa Komunikacji, nr 12. Format 200 X 140. Stron 324.
Cena zt 3,20.

Walka z korozja stanowi jedno z powazniejszych
zagadnien w przemysle metalowym. Straty wynikaja-
ce wskutek dzialania rdzy, wynosza rocznie przeciet-
nie okoto 25% wyprodukowanego zelaza, a w niekto-
rych wytworach metalowych do 40%. Wedlug obliczen
fachowcow w Polsce straty spowodowane korozja do-
chodza do 200 milion6w rocznie.

Ze wzgledu na doniosto$¢ zagadnienia walki z ko-
rozja dla gospodarki narodowej, wiadomosci o korozji
i metodach walki z niszczacym jej dzialaniem powin-
ny by¢ udzialem jak najszerszego ogéiu.

Dlatego tez z prawdziwa rado$cia witamy nowa pra-
ce inz. K. Pajewskiego, pt. ,,Walka z korozja”, wydana
w starannej oprawie graficznej przez Ministsrstwo Ko-
munikacji.

Tresé ksiazki podzielono na siedem czesci. W cze-
sci I pt. ,,0gélne wiadomosci o korozji” omoéwiono
_teorie korozji, a w szczegbélnoSci najbardziej rozpo-
wszechniona elektrochemiczna teorie korozji, wplyw
réznych czynnikéw na zjawisko korozji oraz wprowa-
dzono Kklasyfikacje rodzajéw Kkorozji wg ponizszego
schematu: a) korozja atmosferyczna, b) korozja wod-
na, ¢) korozja ziemna, d) korozja chemiczna, e) ko-
rozja pod wplywem pradéw bladzacych.

W cze$ci II omowiono wpltyw poszczegolnych skiad-
nikéw stali, jak wegiel, mangan, fosfor, siarka, krzem,
molibden, aluminium, kobalt, miedz i nikiel na odpor-
no$¢ stali przeciw korozji.

W czesci trzeciej opisano sposoby oczyszczania ze-
laza i usuwania rdzy, oraz czasowego zabezpiecze-
nia zelaza przed korozja. Ponadto omoéwiono sposoby
ochrony zelaza przed korozja przez pokrywanie jego
powierzchni powtokami metalicznymi przy zastosowa-
niu jednej z ponizej wymienionych metod: a) za pomo-
ca zanurzania w roztopionym metalu, b) przez galwa-
nizacje, ¢) za pomoca cementacji, d) przez natryskiwa-
nie. Jako materialy do ochronnych powlok metalicz-
nych wzieto pod uwage cynk, aluminium, kadm, cyne,
nikiel, miedZ, mosiadze, chrom i ol6w. W czeSci tej
opisano rowniez fosfatyzacje, polegajacej na utworzeniu
na powierzchni stali blonki fosforanéw oraz tzw. tor-
kretowanie, polegajace na natryskiwaniu powierzchni
metalu mieszaning betonowa, zwilzana w dyszy przy-
rzadu, zwanego armata cementowa.

Cze$¢ IV poswiecono omoOwieniu ochrony ze-
laza za pomoca malowania. Autor, beda-
Cy znanym specjalista w dziedzinie barwin i lakieréw,
metodom tym poswiecit najwiecej miejsca i shtusznie,
bo ten sposéb ochrony jest najbardziej rozpowszech-
niony w praktyce. Cze$é¢é IV obejmuje nastepujace te-
maty: Rola spoiwa i charakter powloki, rodzaje stoso-
wanych materialéow, barwiny do miedzywarstwy i ostat-
hiej powtoki, lakiery bitumiczne, rozcienczalniki, wplyw
schniecia na trwato$é powloki, oleje zageszczone i po-
kosty szybkopodsychajace.

Cze$¢ V zawiera podstawowe wiadomosci o korozji
ziemmnej i opis Srodkéw przeciw niej stosowanych.

W czesci VI opisat autor metody malowania i na-
rzedzia uzywane przy malowaniu recznym i natry-
skowym.

Czes$é VII, zarazem ostatnia, omawia wplyw ksztai-
tu konstrukeji na odpornos$é¢ korozyjna.

Ksiazka ta ze wzgledu na doniostos¢é poruszonych
tematéw, gruntownosé i przystepno$¢ opracowania za-
stuguje na jak najszersze rozpowszechnienie wsréd
szerokich sfer technicznych.

Jedynym niedociagnieciem omawianego podrecznika
jest brak skorowidza rzeczowego, szczegblnie potrzeb-
nego w podrecznikach technicznych, z ktérych korzy-
sta sie niejednokrotnie w pos$piechu pracy zawodowej
i w zgielku warsztatowym.

ALTET,

KSIAZKI NADEStANE

Inz. Mieczystaw ZLopuszynski ,,PODSTAWY ROZ-
WOJU SIECI KOMUNIKACYJNEJ W POLSCE”. War-
szawa, 1939. Wydawnictwa techniczne Ministerstwa
Komunikacji, nr 13. Format 240 X 170. Stron 573. Ce-
na zt 3,50.

Inz. Edmund Chwascifiski ,,KOLEJOWA SEUZBA
DROGOWA?” Warszawa, 1939. Wydawnictwa technicz-
ne Ministerstwa Komunikacji, nr 11. Dwa tomy. For-
mat 240 x 170. Stron 891. Cena kazdego tomu zt 3,50.

Dr Tadeusz Felsztyn, ppik. , DZIAL.O PRZECIW-
PARYSKIE” Warszawa, 1939. Biblioteka Towarzystwa
Wojskowo-Technicznego. Format 225X 150. Stron 122.
Cena zt 4,50.

CZASOPISMA NADEStANE

,AUTO” Nr 3/39 zawiera m. in. artykuty: S. Andrze-
jewski ,,Berlinska Wystawa Samochodowa 1939 r.”, Fr.
J. Stykolt , XXX Brukselski Salon samochodowy”,
,, Iskrownik czy zaplton bateryjny?”, oraz artykuly spra-
wozdawcze z wycieczek automobilowych.

»,GAZ WODA I TECHNIKA SANITARNA” Nr 3/39
zawiera m. in. artykuly: inz. J. Gigiel ,,Gaz ziemny,
jako naped do aut ciezarowych”, inz. Z. Wirbser ,,No-
woczesne konstrukeje przyborow gazowych”.

-~ W Nr 3-4/39 ,,GLOSU SZKOLY ZAWODOWEJ”
znajduje sie dokonczenie artykulu inz.-el. E. Niwin-
skiego o szkolnictwie technicznym w Niemczech.

Nr 3/39 i 4/39 ,,PRZEGLADU CHEMICZNEGO”
zawiera szereg artykuléw, obrazujacych rozwdj réz-
nych galezi przemystu chemicznego w ciagu XX-lecia
Polski Odrodzonej. 3

»PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY” Nr 6/39
zawiera m. in. artykuly: inz. S. Plewako ,,Gospodarcze
podstawy elektryfikacji kolei”, inz. W. Szwander ,,Przy-
ktady rozwiazan budowy wielkich nowoczesnych elek-
trowni parowych”.

W nr 7/39 ,PRZEGLADU GOSPODARCZEGO”
znajduja .sie bardzo interesujace artykuly, omawiajace
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zmiane stosunkéw gospodarczych w niektérych kra-
jach europejskich, spowodowana ostatnimi zmianami
politycznymi, a w szczegdlno$ci terytorialnymi.

,PRZEGLAD ORGANIZACJI” Nr 3/39 zawiera m.
in. artykut prof. E. Hauswaldae pt. ,Zagadka czasu”,
zawierajacy szereg definicyj czasu oraz omawiajacy
znaczenie czasu w organizacji dzialalno$ci ludzkiej.

»PRZEGLAD MECHANICZNY” Nr 6/39 zawiera
m. in. artykuty: inz. P. Bukowski ,,Projektowanie i wy-
réb matryc kuzienynch”, inz. K. Kornfeld ,,Obrébka
cieplna metalu Monel K. -

,PRZEGLAD TECHNICZNY” Nr 6/39 zawiera na-
stepujace artykuly: mgr Al. Zawadzki , Komunikacja
miejska”, inz. A. Pauly ,Lodolamacze — okrety Poéi-
nocy”.

Dotaczony do tego zeszytu Nr 3 ,,PRZEGLADU OD-
LEWNICZEGO” poswiecony jest §. p. prof. inz. J. Buz-
kowi.

Zeszyt 1 dwumiesiecznika ,,SPAWACZ” zawiera na-
stepujace artykuly: inz. B. Szupp ,,Spawanie alumi-
nium palnikiem acetylenowo-tlenowym” Fl. Przybytek
,» Lypowe wady spotykane w spoinach, wykonywanych
elektrodami otulonymi”, inz. B. Szupp ,,Rozszerzalnosé¢
i skurcz metali”’, inz. B. Szupp ,,Acetylen rozpuszczo-
ny”; ponad to artykul o magnetyzmie z cyklu ,Pod-
stawowe wiadomosci z elektrotechniki”, przykiady na-
praw spawalniczych, sprawy spoteczne, bezpieczenstwo
i higiena pracy, skrzynka pocztowa spawacza, rzeczy
ciekawe, kronika, wesoly spawacz i dziat rozrywkowy.

SSPAWANIE I CIECIE METALI’ Nr 1/39 zawiera
nastepujace artykuly: ,Spawanie w przemysle rowe-
rowym”, , Stosowanie palnika acetylenowego do pod-
grzewania w robotach kotlarskich” oraz przykiad na-
prawy sprezarki, ;

— Nr 2/39 zawiera artykut Ch. Picard ,,Badanie
mas porowatych stosowanych do acetylenu rozpuszczo-
nego’”’, przyklady zastosowan spawania w budowie
obrabiarek oraz przyklady napraw odlewéw zeliwnych
za pomoca palnika acetylenowego.

»TECHNIK” Nr 4/39 zawiera m. in. artykuty: Oko-
to-Kutak , Rozw6j morskich silnik6w Diesla”, mgr
W. Hein ,Udziat wynalazcé6w polskich w tworzeniu
kultury materialnej”.

»TECHNIKA LOTNICZA” Nr 3/39 zawiera m. in.
artykuly: inz P. Bielkowicz ,, Teoria silnika rakierowe-
go”, inz. A. Jaworski ,Napelianie samolotéw paliwem
w locie”, St. Sokotowski i J. Wysocki ,,Sity aerodyna-
miczne dzialajace na klapy krokodylowe”, B. Schlippe
»W sprawie samowzbudzonych drgan skrzydel”.

»WIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZNE” Nr 2/39
i Nr 3/39 zawieraja m. in. nastepujace artykuly: T.
Zieba ,,Zarys budowy sieci napowietrznej typu prze-
wieszkowego do osSwietlania ulicznego”, inz. T. Kuli-
szewski ,Elektromagnetyczne przyrzady pomiarowe”,
inz. St. Szafranski ,,Prostowniki rteciowe”, inz. L. Sar-
nowiec ,,Wyznaczanie napieé¢ transformatorow tréjfa-
zowych metoda wykre$§lna”, inz. M. Wodnicki ,,Lampy
rteciowe” oraz dzialy ,Nowiny elektrotechniczne”
i ,,Skrzynke techniczna”.

Ukazal sie Nr 3/39 ,,WIADOMOSCI POLSKIEGO
KOMITETU NORMALIZACYJNEGO”.

Ukazal sie Nr 3/39 zeszyt ,,WIADOMOSCI URZE-
DU PATENTOWEGO”.

RZEECZ Y ClEKA WE

O kolumnie zelaznej w Delhi

Nie bedzie paradoksem
twierdzenie, iz Kkleski zy-
wiolowe, jak powodzie, po-
zary, wybuchy wulkanéw,
okresy suszy itp. nie przy-
czyniaja ludzkosci tylu strat
materialnych, co korozja
metali. Ogolne straty, jakie
ponosi ludzkos¢ wskutek
ﬁiszczacego dziatania ko-
rozji, wynosza przeszio 6
miliardow zlotych rocznie,
Trudnosci, jakie nauka na-
potyka przy opisie i wyjas-
nieniu zjawisk, stanowia-
cych istote tej powszechnej
choroby metali oraz niedo-
skonatos¢é srodkéw, jakimi dzisiejsza technika rozpo-
rzadza w walce z korozja, wywolaly zarzut,
iz dzisiejsza technika nie potrafi wytworzyé zelaza
w takim gatunku, w jakim wytwarzano je w starozyt-
nosci.

Na dowdd stusznosci tych twierdzen wskazywano
doskonale zachowana kolumne zelazna w
Delhi, starozytnym miescie hinduskim, postawiona
okolo 1600 lat temu i nie wykazujaca wyraznych oznak
zniszczenia, co Hindusi uwazaja za cud.

Celem odparcia tych zarzutéw zbadano przede
wszystkim sklad chemiczny zelaza z kolumny z Delhi.
Analiza, przeprowadzona przez Hadfielda data naste-
pujace wyniki: :

Fe —99,72% C — 0,08% Si— 0,046%
S — 0,006% P—0,114% Mn—0,0%

Z analizy powyzszej wynikato, iz sktad zelaza ko-
lumny w Delhi nie wiele odbiega od skladu obecnie
wytwarzanych rodzajow zelaza o niskiej ‘zawartosci
wegla. Dlatego tez gdzieindziej nalezalo szukaé przy-
czyn wyjatkowo duzej odporno$ci kolumny w Delhi
przeciw rdzewieniu.

Przypuszczenia, iz przedmioty wykonane w staro-
zytno$ci z zelaza zachowuja duza odporno$é przeciw
korozji dzieki obecno$ci nadmiaru szlaki na powierzch-
ni upadta, wobec tego iz cze$é zelaza wycieta z ko-
lumny w Delhi i przywieziona do Londynu w krétkim
czasie zardzewiala.

Musiano wiec postawi¢ inna hipoteze. Stwierdzono
przede wszystkim, iz na kolumne wspinaja sie liczni
pielgrzymi, ktérzy przybywaja do Delhi, jako do §wie-
tego miasta Hinduséw. Pielgrzymi ci szlifuja woéwczas
swymi cialami powierzchnie kolumny oraz pokrywaja
ja warstewka oleju, ktérym natarte sa ich ciata. Przy
wspinaniu sie na kolumne niszcza zatem gniazdka ko-
rozji i tworza powloke, chroniaca kolumne przed wply-
wami atmosferycznymi. Na dobre zachowanie sie ko-
lumny wplywa réwniez wyjatkowo suchy i goracy kli-
mat srodkowych Indyj.

AT T

Wzmianke powyzsza opracowano na podstawie
ksiazki inz. Kazimierza Pajewskiego pt. ,,Walka z ko-
rozjq zelaza”, wydana w rokw bieZacym przez Mini-
sterstwo Komunikacji (Przyp. red.).
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DOROCZNE WALNE ZEBRANIE
MUZEUM TECHNIKI I PRZEMYSLU

W dniu 5 b. m. odbylo sie doroczne zgromadzenie
cztonké6w MUZEUM TECHNIKI I PRZEMYSLU w
obecnosci kilkudziesieciu delegatow réznych Instytucyj
naukowych, Stowarzyszen technicznych i Zwiazkow
przemystowych.

Poza oficjalnymi delegatami wzieli udzial w posie-
dzeniu m. i.: Wiceminister dr A. Rose, Prezes Najw.
Izby Kontroli Panstwa gen. dr J. Krzemienski, Kontr-
admirat inz. K. Czernicki, Prezes Urzedu Patentowego
S. Czaykowski, Dyr. Dep. S. Dazwanski, prof. S. Dick-
stein, prof. G. Sokolnicki.

Zebraniu przewodniczyli kolejno w zastepstwie nie-
obecnego w Warszawie Prezesa Rady Naczelnej Mu-
zuem Wiceministra inz. A. Bobkowskiego — Wicepre-
zes Rady Naczelnej inz. Piotr Drzewiecki oraz Prezes
Zarzadu ks. Andrzej Lubomirski.

Obszerne sprawozdanie z dokonanych prac ogol-
nych zlozyt Dyrektor Muzeum inz. K. Jackowski.
Moéweca zwrécil uwage, ze Muzeum Techniki i Prze-
mystu, to nie tylko zbiory, ale wielka idea, ktéra za-
wiera caly wachlarz ré6znorakich zagadnien. Stale ob-
serwuje sie zywiotowy rozwéj Muzeum i koncentrowa-
nie pod jego dachem weciaz nowych zagadnien donio-
stych pod wzgledem spolecznym, a wymagajacych dla
ich rozwoju sprzyjajacej atmosfery technicznej. Taka
nowa komoérka jest INSTYTUT POPIERANIA WY-
NALAZKOW, zorganizowany ostatnio w ramach Mu-
zeum. W zwiazku z zakonczeniem prac Komitetu Orga-
nizacyjnego i zatwierdzeniem regulaminu Instytutu
w dniu 4 b. m. p. Minister Przemystu i Handlu powo-
fal na Prezesa Kuratorium Dyr. inz. K. Jackowskiego.

Z kolei sprawozdanie z prac ,,Wzorcowni Oslon
i Poradni Bezpieczenstwa Pracy” przy Muzeum zlozyt
jej Kierownik inz. A. Mazurkiewicz.

Sprawozdanie Komisji Rewizyjnej odczytal Prezes
Najwyzszej Izby Kontroli Panstwa gen. dr J. Krze-
mienski podkre$lajac zgodno$é wszystkich ksiag bu-
chalteryjnych.

Sala, w ktorej odbywalo sie posiedzenie byta ude-
korowana szeregiem tablic plastycznych oraz ekspo-
natami przeznaczonymi dla nowych Dzialéw muzeal-
nych, bedacych obecnie w organizacji (Dzial Nauka
0 Ziemi, Dzial Zagadnien Gospodarczych itd.). Szcze-
golne zainteresowanie wzbudzily szkice plansz, poSwie-
conych zilustrowaniu 15-letniego Planu inwestycyjne-
g0 wg znanego przemoOwienia p. Wiceministra inz.
E. Kwiatkowskiego. Zadanie bardzo trudne, ale jakze
wdzieczne wlasnie dla Muzeum Techniki i Przemystu,
ktére stale pracuje w kierunku u$wiadamiania szero-
kiego ogétu miedzy innymi i w zakresie nader aktual-
nych probleméw gospodarczych. '

Przed Walnym Zebraniem czlonkowie zaznajomili
sie z Sala Morska, bedaca oczkiem w gltowie Dyrekeji
Muzeum. Zbiory w tej sali, podobnie jak w dziesiat-
kach pozostatych, ulegaja statemu wzrostowi.

Wszyscy zebrani zostali obdarowani seria pieknych
propagandowych kart pocztowych, ilustrujacych -cie-

K A

kawsze plansze, wykonane przez Muzeum dla Pawilonu
Polskiego na Wystawie w N. Jorku. Przed Walnym
Zebraniem za$ otrzymali nowy Biuletyn Nr 7, obficie
ilustrowany i dajacy najdokladniejszy przeglad wielo-
stronnej dziatalnosci Muzeum oraz obznajmiajacy czy-
telnikow ze sprawozdaniem zwiazanych z projektem
wlasnego gmachu, ktérego budowa rozpoocznie sie osta-
tecznie jesienia b. r.

W zwiazku z ustapieniem ze stanowiska Prezesa
Zarzadu ksiecia Andrzeja Lubomirskiego z powodu
uplyniecia kadencji, na nowego Prezesa zostal jedno-
glo$nie wybrany Nacz. Dyr. PAST inz. A. Olendzki.

Przy uzupekliajacych wyborach do Zarzadu weszli
pp.: Dyr. inz. St. Sliwinski (ponownie), Dyr. dr Z. Ma-
deyski, senator M. Drozdowski oraz Dyr. B. Stypinski.

Prezesem Rady Naczelnej pozostal nadal wielce za-
stuzony dla idei Muzeum Wiceminister inz. A. Bob-
kowski, a Prezesem Komitetu Budowy nadal senator
inz. C. Klarner, jeden z najgorliwszych opiekunéw
Muzeum.

MEMORIALY W SPRAWIE UCHWAL KON-
GRESU BEZPIECZENSTWA PRACY Z¥L.OZO-
NE 5 MINISTROM

Na Kongresie Bezpieczenstwa Pracy, ktéory odbyZ
sie w ubieglym roku pod hastem ,,Warsztat wytwor-

czy — osrodkiem kultury pracy” zapadly donioste
uchwaty, dotyczace naszej polityki spolecznej i gospo-
darczej.

Z uwagi na panstwowe znaczenie tych uchwat,
ktoérych realizacja moze mie¢ duzy wplyw na wilasciwe
ksztalttowanie sie stosunkéw spolecznych w kraju, In-
stytut Spraw Spolecznych, inicjator Kongresu, zlozyk
odpowiednie memorialy na rece pp. Ministrom: Opieki
Spotecznej, Przemystu i Handlu, Spraw Wojskowych,
Rolnictwa i Reform Rolnych, Wyznan Religijnych
i O$wiecenia Publicznego.

Naczelna uchwata Kongresu brzmiata jak nastepuje:

,,Kongres Bezpieczenstwa Pracy stwierdza, ze war-
sztat wytwoérezy i kazdy zorganizowany zespél, powo-
tany do wytwarzania débr i uslug obok wypelniania
zadan gospodarczych odgrywa doniosla role w zyciu
spolecznym i kulturalnym. To tez w interesie naszege
kraju, w interesie jego pomyslnego rozwoju, zmierza-
jacego do umocnienia stanowiska Polski w szeregu
kulturalnych krajow $wiata lezy, aby role te nasze
warsztaty wytworcze wypelniaty dobrze i z calym po-
czuciem odpowiedzialnosci”.

Poza nia powzieto 10 wnioskéw, dotyczacych: zmia-
ny systemu i kontroli warunkow pracy w kierunku
koordynacji, zmiany systemu skladek na ubezpieczenia
spoteczne w celu wzmocnienia akecji profilaktycznej;
zwrocenia szczegblnej uwagi na warunki pracy, mie-
szkan i bytu pracownikéw w nowopowstajacych okre-
gach przemystowych; dazenia do tego, aby panstwowe
zaktady przemyslowe byly wzorem pod wzgledem kul-
tury pracy, wreszcie dotyczacych wprowadzenia de
programow szkoét wszelkich stopni zagadnien bezpie-
czenstwa, higieny i kultury pracy.
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Sprawozdanie
finansowe z dzialalno$ci czasopisma ,,Mechanik”
za okres od 1 maja do dnia 31 grudnia 1938 r.

Wydatki w okresie organizacyjnym oraz Kkoszty
wydawnicze i administracyjne w ciagu pierwszych
8 miesiecy istnienia czasopisma wyniosty zt 42.945,16,
a dochody wydawnicze z prenumeraty, ogloszen, sprze-
dazy poszczegolnych zeszytow oraz subsydiéw na po-
krycie wydatkow w okresie organizacyjnym — zlo-
tych 41.740,59. Niedob6r wyniost zatem =zt 1.204,57.
Niedob6r ten zostal z pewna nadwyzka pokryty w ro-
ku biezacym z wplat na poczet zaleglosci z tytulu
prenumeraty za rok ubiegly.

Nadmieni¢ przy tym wypada, iz zgodnie z posta-
nowieniami Statutu Komitetu Wydawniczego SIMP
zaro6wno dochody wydawnicze, jak i dochody, plynace
z darowizn, legatéw, subwencyj itp. przyznanych cza-
sopismu ,,Mechanik”, moga by¢ uzywane jedynie na
cele, zwiazane z dzialalnoscia wydawnicza czasopisma.
W pierwszym okresie
nie tylko rzeczywiste, lecz i przewidywane nadwyzki
dochodow byly obracane na powiekszenie objetoseci
czasopisma zgodnie z potrzebami i zyczeniami szero-
kiego kregu czytelnikow.

istnienia czasopisma wszelkie

W miare rozwoju czasopisma przewiduje sie dru-
kowanie instrukeyjnych kart warsztatowych, ktore be-
da dotaczane do poszezegélnych zeszytow czasopisma
oraz przyznawanie ksiazkowych dodatkéw premiowych
dla prenumeratoréw, uiszczajacych regularnie nalez-
noéci z tytulu prenumeraty. Realizacja powyzszych za-
mierzen zalezy od dalszego wzrostu czytelnikéw oraz

Uzupelnienia i zmiany do artykulu J. Pluzap. |

skiego pt. ,,Obrébka mechaniczna przeciagaczy”

zamieszczonego w Nr 3/39 czasopisma ,,Mecha.
nik”.

Poza szlifowaniem nakietkéw w polozeniu pozio-
mym (rys. 6) przeciagacza, stosuje sie bardzo czesty
szlifowanie w polozeniu pionowym. Woéwczas przecia-
gacz calym swym ciezarem wspiera sie na dolnym kle,
a gérna jego cze$¢ dociska sie do wspornika pryzma- |
tycznego, jednoczesnie nadajac mu reka powolny obrof,

Tytuly pod rysunkami 10 i 11, zamieszczonymi na
str. 102 zeszytu 3/39, powinny brzmiec:

Rys. 10. Szlifowanie z grubsza zebow dwiema tar-
czami.

RySiilsls
tarcza.

W karcie operacyjnej (str. 103) nalezy wprowadzié
nastepujace uzupelnienia i poprawki:

Po operacji 3 stosuje sie czesto odpisanie w tempe-
raturze otoczenia przez 8 godzin.

Przy operacji 8 nalezy trzon z otworem owinac
azbestem.

Temperatura odpuszczania w operacji
okoto 560 C, a nie jak mylnie podano 800 C.

Szlifowanie wykanczajace zebow jedna

9 wynosi

P. Jozef Maczynski, Kielce.

W artykule ,,Obrébka metali za pomoca kucia”
w Nr 8/38 r. podano po jednym przykiladzie z wielu
istniejacych sposobéw kucia typowych przedmiotow,
nie uznajac bynajmniej je za najlepsze.

Przytaczane przez Pana sposoby kucia sa istotnie
lepsze, lecz wymagaja odpowiedniego materiatu, ktory
niestety nie zawsze jest do rozporzadzenia; szczegdlnie
zas na montazach i w drobnych warsztatach, gdzie ro-
bia z tego co posiadaja.

od regularnego uiszczania nalezno$ci z tytulu prenu- Takie wiasnie warunki miano na uwadze, piszac
meraty. powyzszy artykut. L. M.
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