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ROK XVIII KWIECIE Ń 1939 ZESZYT IV

MIESIĘCZNIK TECHNICZNY

REDAKCJA I ADMINISTRACJA WARSZAWA, AL. JEROZOLIMSKA 8 m. 13

PIERWSZY POLSKI ZJAZD SPAWALNICZY
21 — 23 KWIETNIA 1939 R.W chwili gdy zeszyt ten dociera do rąk czytelników, w gmachu Stowarzyszenia Tech­

ników Polskich w Warszawie, toczą się obrady PIERWSZEGO POLSKIEGO ZJAZDU SPA­
WALNICZEGO, zorganizowanego przez Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Cięcia Metali 
w Polsce, Stowarzyszenie Hutników Polskich, Stowarzyszenie Inżynierów Mechaników Pol- 
skichskich, Związek Polskich Inżynierów Budowlanych i Związek Polskich Inżynierów Lotni­
czych.

PIERWSZY POLSKI ZJAZD SPAWALNICZY jest jednym z donioślejszych zdarzeń 
w dziejach rozwoju polskiego spawalnictwa. Zjazd ten jest dowodem, iż spawanie, jako odręb­
na gałąź wiedzy technicznej, zdobyło sobie prawo obywatelstwa wśród innych ważnych dzie­
dzin techniki i stanowi przedmiot zainteresowań całego niemal świata technicznego. Zjazd 
ten ma charakter powszechny; mogą w nim brać udział wszyscy, interesujący się zagadnie­
niami spawalnictwa.

Około 60 referatów, zgłoszonych na Zjazd przez wybitnych inżynierów - spawalników, 
świadczy o żywotności zagadnień spawalniczych i wykazuje dowodnie celowość zwołania Zjazdu. 
Referaty te będą stanowiły nie tylko przegląd wyników, osiągniętych przez polskie spawalni­
ctwo, lecz również umożliwią zaznajomienie się z jego potrzebami i kierunkami rozwoju.W ramach Zjazdu urządzono WYSTAWĘ SPAWALNICZĄ, obrazującą postępy w dzie­
dzinie urządzeń, materiałów i badań naukowych w dziedzinie spawania.

Znaczenie Zjazdu Spawalniczego podnosi okoliczność, iż rok bieżący jest rokiem przeło­
mowym w historii naszego spawalnictwa. W roku tym bowiem zapadła uchwała Zarządu Sto­
warzyszenia dla Rozwoju Spawania i Cięcia Metali o konieczności założenia w Warszawie 
DOMU SPAWALNICTWA, w którym ma znaleźć siedzibę Oddział Warszawski Stowarzyszenia.

Plany Domu Spawalnictwa zostały pomyślane w ten sposób, by z biegiem czasu mógł 
przy nim powstać INSTYTUT SPAWALNICTWA, stanowiący ośrodek naukowo - badawczy 
w zakresie zagadnień spawalniczych.

DOM SPAWALNICTWA będzie stanowił placówkę naukowo - oświatową, umożliwiającą 
Stowarzyszeniu dla Rozwoju Spawania i Cięcia Metali w Polsce rozszerzenie i pogłębienie do­
tychczasowej działalności przez ześrodkowanie prac naukowo - badawczych oraz prowadzenie 
działalności oświatowej na wszystkich szczeblach nauczania. Gdy przemysł nasz rok rocznie 
będzie zasilany dziesiątkami inżynierów i techników-spawalników, nie tylko zaznajomionych 
z metodami spawalniczymi, lecz wprowadzonych w tajniki tej odrębnej wiedzy, gdy rok rocz­
nie setki gruntownie wyszkolonych spawaczy będzie przenikać do naszych warsztatów rze­
mieślniczych i placówek przemysłowych, wówczas będziemy mogli mówić o pełnym roz­
woju spawalnictwa w Polsce.

Dotychczasowa wszechstronna i owocna działalność Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawa­
nia i Cięcia Metali w Polsce na polu pedagogicznym i wydawniczym, stanowi najlepszą rę­
kojmię, iż założenia programowe Pierwszego Polskiego Zjazdu Spawalniczego zostaną zreali­
zowane w sposób szybki i umiejętny.

Witając Pierwszy Polski Zjazd Spawalniczy, wyrażamy nadzieję, iż rozpatrywana w cza­
sie jego obrad doniosła i piękna inicjatywa stworzenia DOMU SPAWALNICTWA znajdzie 
jak najpełniejsze zrozumienie i poparcie całego polskiego świata technicznego.

REDAKCJA.
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Inż.-mech. ZYGMUNT DOBROWOLSKI

CO KAŻDY O SPAWANIU WIEDZIEĆ POWINIEN?
SPAWANIE ACETYLENOWENawet ten, kto nigdy nie widział urządzenia 

do spawania acetylenowego, może sobie je z ła­twością wyobrazić; tak proste i łatwo zrozumia­łe jest ono dla każdego.
Acetylen — jak powszechnie wiadomo — otrzymuje się przez działanie wody na karbid, a reakcja ta odbywa się w tzw. wytwornicach, które stanowią małe gazownie acetylenowe. Są one tak dowcipnie urządzone, że wytwarzają tylko tyle acetylenu, ile się od nich pobiera, dostosowując swą wydajność automatycznie do zapotrzebowania. Wytwornica nie jest niezbęd­ną częścią instalacji acetylenowej, gdyż acety­len już gotowy dostać można na rynku w po­staci tzw. acetylenu rozpuszczonego, wtłoczo­nego pod ciśnieniem do butli stalowych.Główną więc częścią składową instalacji acetylenowej jest wytwornica, lub butla z roz­puszczonym acetylenem, a drugim — równie ważnym elementem — jest butla z tlenem.Dwa te zbiorniki gazów połączone są węża­mi gumowymi z palnikiem, wewnątrz którego gazy te mieszają się, a u wylotu — zapalają się płomieniem, który świeci słabo, ale za to jest nadzwyczaj gorący, bo dochodzi do 3200°. Ża­den inny płomień nie posiada tak wysokiej tem­peratury.

Instalacja acetylenowa nie wymaga budyn­ków, żadnych urządzeń mechanicznych, silni­ków, jest zupełnie niezależna od obcych źródeł energii i może być stosowana w miejscowo­ściach najbardziej odległych od ośrodków prze­mysłowych. Poza tym ruchliwość instalacji, któ­rą łatwo dwóch ludzi może transportować 

z miejsca na miejsce, oraz poręczność i lekkość palnika, którym spawacz swobodnie operuje w różnych częściach spawanego obiektu, stanowi wielką zaletę tego procesu fabrykacyjnego.Głównym zastosowaniem palnika acetyleno­wego jest spawanie i cięcie metali.
SPAWANIE — TO NIE „KLEJENIE”

Spawanie w umysłach laików nieraz upa- dabnia się do „klejenia”, co jest najzupełniej fałszywe. Za rodzaj klejenia można uważać lu­towanie, gdyż klej, czy lut wypełnia w stanie płynnym szczelinę między łączonymi krawę­dziami, a po zastygnięciu daje połączenie trwa­łe. Klej i lut są jednak z innego materiału niż części łączone. Natomiast przy spawa­niu krawędzie łączone są sta­piane za pomocą palnika. Spawacz, trzymając w jednej ręce palnik, w drugiej — drut, ogrzewa krawędzie łączone do stanu płyn­nego, a dodając w miarę potrzeby metalu z dru­tu, topionego jednocześnie w płomieniu palni­ka, wypełnia szczelinę między krawędziami. Materiał, dodawany do spoiny jest ten sam, co materiał rodzi­my przedmiotu. Połączenie jest więc jednorodne-— z dwu blach two­rzy się jedną całość, na której trudno jest wy­kryć miejsce złączenia.Charakterystyczną cechą spawania jest więc stapianie krawędzi łączonych, a jako spoiwa używa się tego samego materiału, a więc stal spawa się stalą, miedź •—■ miedzią, glin — glinem itp. Zapewnia to połączeniu równą wytrzyma­łość z materiałem niespawanym.

Rys. 1. Spawany zbiornik sferoidalny o pojemności 1.500.000 1.
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Rok XVIII MECHANIK Zeszyt 4

Rys. 2. Rozgałęzienie gazociągu spawanego.

PALNIK — NARZĘDZIE UNIWERSALNE

Palnik acetylenowa - tlenowy jest unikatem wśród narzędzi, gdyż może być użyty do dwóch zupełnie przeciwnych czynności: łączenia i dzie­lenia stali. Cięcie palnikiem oparte jest na zjawisku, że drut stalowy, podgrzany do czerwoności i zanurzony w czystym tlenie za­pala się płomieniem, przy tym wydzielające się ciepło podtrzymuje dalsze palenie, jak to się dzieje z drzewem na powietrzu. Zagrzewając więc palnikiem krawędź blachy stalowej w jed­nym punkcie na powierzchni i kierując nań strumień tlenu, można przepalić ją na wylot, a przesuwając palnikiem po blasze można z niej wyciąć rozmaite kształty. Szczelina wypalona jest bardzo wąska i gładka, a samo cięcie od­bywa się nadzwyczaj szybko. Tym sposobem przecina się bloki do pół metra grubości, a na gorąco i ponad metr grubości. Również żeliwo można ciąć palnikiem, a beton też nie wytrzy­muje działania tak wysokich temperatur i topi się w płomieniu palnika. Żadne więc pancerze stalowe i żelazo-betonowe nie stanowią zapory dla palnika. Szeroka publiczność zna palnik acetylenowo-tlenowy z kronik kryminalnych, jako narzędzie do cięcia kas pancernych, nato­miast tysiączne pożyteczne zastosowania palni­ka do cięcia w obróbce stali, gdzie zastępuje on kosztowne urządzenia mechaniczne są mniej znane.Uniwersalność palnika, którego można uży­wać do spawania i cięcia, czyni zeń nadzwyczaj użyteczne narzędzie w każdej dzie­dzinie przemysłu metalowego. Poza tym trzeba podkreślić, że .spawanie metali i stopów nieże­laznych, jak miedź, aluminium, ołów, mosiądz, 

brąz itp. daje się wykonać jedynie za pomocą palnika, pod tym względem więc palnik rów­nież posiada cechę uniwersalności.
Palnik acetylenowy stosowany jest również do podgrzewania przy zaginaniu blach, kuciu itp. robotach. Ostatnio palnik znalazł ogromne zastosowanie do utwardzania powierzchni części maszyn, narażonych na zużycie przez tarcie. Po zagrzaniu powierzchni palnikiem, kieruje się na nią strumień wody, powodując zahartowanie się metalu na niewiel­kiej głębokości.W ten sposób utwardza się wały korbowe silników, prowadnice maszyn do obróbki metali itp.

SPAWANIE ŁUKOWEDrugim sposobem spawania, równie rozpo­wszechnionym, jak spawanie acetylenowe, jest 
spawanie łukowe elektryczne.Wszyscy znają elektryczne lampy łukowe, które już obecnie wychodzą z użycia. W tych lampach łuk żarzy się między dwiema elektro­dami węglowymi, przy spawaniu łukowym zaś łuk żarzy się między przedmiotem spawanym, a drutem, który umieszczony jest W odpowied­nio izolowanym uchwycie. Spawacz, trzymając uchwyt w ręku przesuwa łuk wzdłuż brzegów łączonych, powodując topienie się tych brzegów, a jednocześnie koniec drutu topi się w płomie­niu łuku, a płynny metal wypełnia szczelinę między łączonymi częściami. Po ostygnięciu otrzymuje się jednolitą całość.

Spawanie łukowe stosuje się tylko do spawania żelaza i stali.O ile spawanie acetylenowe stosuje się ra­czej do cieńszych blach, to grube konstrukcje

Rys. 3. Spawanie króćca przy budowie 
rurociągu.
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Zeszyt 4 MECHANIK Rok XVIII

Rys. 4. Spawana spirala turbiny wodnej.budowlane i mostowe są prawie wyłącznie spa­wane łukiem.Prądu do spawania dostarcza spawalnica — zazwyczaj jest to transformator, który przetwa­rza prąd sieci na prąd, odpowiedni do spawania. Spawalnice te, zmontowane na kółkach łatwo dają się przesuwać z miejsca na miejsce. 'Jeżeli trzeba spawać łukiem w miejscach, gdzie nie ma prądu, spawalnica musi sama so­bie wytwarzać prąd. Taka mała „elektrownia” składa się z silnika benzynowego lub ropnego, napędzającego prądnicę. Urządzenie, to zmonto­wane zazwyczaj, jako przyczepka samochodowa

Rys. 5. Spawany gazociąg wysokoprężny.jest rzadko stosowane, gdyż spawanie w tych warunkach jest dość kosztowne.Gdy już omówiliśmy istotę spawania acety­lenowego i łukowego, oraz urządzenia, przejdź­my do opisu zastosowań tych metod tak w prze­myśle, jak i w innych dziedzinach pracy tech­nicznej.
RUROCIĄGI I ZBIORNIKIJedną z najdawniejszych dziedzin zastosowa­nia spawania jest budowa rurociągów wodocią­gowych, ogrzewniczych, kanalizacyjnych itp.Dawne sposoby łączenia (na gwint, na koł­nierze itp.) wymagają uszczelniania, a ponie­waż szczeliwa idealnego nie ma, przepuszczanie rurociągu było rzeczą normalną. Tylko spawa­

ny rurociąg jest idealnie szczelny i nie wyma­

ga konserwacji. Wszelkie łuki łatwo wykonać, ogrzewając rurę palnikiem i zaginając ją, a od­gałęzienie w każdym miejscu można łatwo wy­konać przez wycięcie palnikiem otworu na ru­rze i proste dołączenie drugiej rury za pomocą spawania. Zamiast stosować ciężkie i kosztowne kształtki, można najbardziej zawiłe odgałęzie­nia, skrzyżowania itp. wykonać na miejscu pal­nikiem, w najbardziej ciasnym kącie. Dziś nie ma już firmy instalacyjnej, któraby nie była zaopatrzona w urządzenia do spawania.Również rurociągi większej średnicy na wo­dę, parę, gaz, naftę itp. dawniej nitowane, lub wykonane z rur lanych, dziś są już wyłącznie spawane.Dalekosiężne rurociągi spawane na naftę i gaz ziemny w Ameryce prowadzone od kopalni

Rys. 6. Spawany kadłub prasy hydraulicznej.

Rys. 7. Przebijarka do otworów Q < 35 mm w bla­
chach o grubości <18 mm
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ANIK Zeszyt 4do centrów przemysłowych wynoszą już prze­szło 150 tysięcy kilometrów. U nas kilka lat te­mu zbudowano 80-kilometrowy rurociąg spawa­ny z Borysławia do Lwowa na gaz ziemny, a na­stępnie szereg innych, z bardzo dobrymi wyni­kami. Rurociągi spawane, wykonane ze stali zlewnej, materiału znacznie wytrzymalszego, bardziej ciągliwego od żeliwa, są oczywiście bez porównania lżejsze od żeliwnych, łatwiej prze­noszą zmiany temperatury i nie ulegają uszko­dzeniu. Są też znacznie tańsze.Dzięki licznym zaletom, jakie przedstawia spawanie w budowie rurociągów i zbiorników, najwięcej korzysta ze spawania przemysł che­miczny, gazownie, kopalnie i rafinerie nafty, koksownie i cała gazowo-chemiczna część prze­mysłu ciężkiego. Stosowanie stali nierdzewie- jących i kwasoodpornych, których nitować nic można, wysunęło tym bardziej spawanie na pierwszy plan wśród metod fabrykacyjnych. Uodpornianie naczyń stalowych na kwasy przez nakładanie warstwy ołowiu ściśle złączonej z po­wierzchnią blachy wykonywa się również za pomocą spawania acetylenowego.Stosowanie przez przemysł przetwórczo-rol- niczy (piwowarstwo, mleczarstwo) aluminio­wych urządzeń i naczyń otworzyło w ostatnich czasach szerokie pole spawaniu acetylenowemu.Należy dodać, że zmiany i przeróbki urzą­dzeń, do których przemysł jest tak często zmu­szany przez postęp techniczny, są również łatwo wykonalne palnikiem, którym można wycinać części zbyteczne i dołączać nowe z wielką ła­twością.
ROBOTY KOTLARSKIE I BUDOWA MASZYNJeśli spawanie nie wyparło dotychczas nito­wania w budowie zwykłych kotłów pa­rowych, to z powodu konserwatyzmu dozo­rów kotłowych. Natomiast w kotłach na bardzo wysokie ciśnienie, gdzie ścianki są już zbyt gru­be, aby mogły być nitowane, spawanie jest sto­sowane z powodzeniem.Ogłuszający huk młotków pneumatycznych nitujących i uszczelniających tysiące nitów, po którym z daleka poznawało się kotlarnie, prze- staje być charakterystyczną cechą tego warszta­tu. Jeden cichy spawacz zastępuje całą drużynę nitowników, czemu się dziwić nie można, jeżeli się zważy, że palnik większego kalibru jest już potężnym narzędziem, równoznacznym pod

Rys. 10. Spawany wagon kolejowy.
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Rys. 11. Wnętrze wagonu kolejowego spawa­
nego.względem efektu z motorem kilkunastokonnym, a spawalnica elektryczna ma również moc 7— 12 KM.O rozwoju spawania w kotlarstwie może świadczyć fakt, że jedna z najpoważniejszych wytwórni poznańskich posiadała 6 lat temu 100 nitowników, a tylko 2 spawaczy, a obecnie ma 70 spawaczy i tylko 10 nitowników przy znacz­nie zwiększonej produkcji.Również w budowie maszyn spa­wanie łukowe i acetylenowe pozwala na osiąg­nięcie dużych oszczędności, szczególnie w budo-

Rys. 13. Samolot komunikacyjny Savoia-Marchetti 
typ S 73 o kadłubie spawanym.wie podstaw i ram maszyn, osłon, łożysk, sprzę­gieł, tarcz, przyrządów obróbkowych itp. Złożo­ne kształty, które bez spawania mogą być wy­konane tylko przez odlewanie, wykonywa się z blach i kształtowników znacznie ekonomicz­niej, gdyż odpada konieczność wykonywania

Rys. 14. Spawany statek pasażerski.

Rys. 12. Spawany szkielet autobusu.

modeli. Także palnik znajduje ogromne zastoso­wanie do napawania powłok, z me­tali nadzwyczaj twardych na narzędziach i częściach maszyn ulegających zużyciu. Stoso­wanie na elementy konstrukcji metali najbar­dziej odpowiednich ze względu na siły przeno­szone przez te elementy, a uzyskiwanie trwa­łości powierzchniowej na zużycie przez napawa­nie części trących materiałem wielokrotnie trwalszym od materiału konstrukcyjnego — upraszcza konstrukcję i daje rozwiązanie nad­zwyczaj ekonomiczne.
ŚRODKI TRANSPORTOWEWobec tego, że dzięki spawaniu osiąga się znaczne obniżenie ciężaru kon­strukcji, najdobitniej jego zalety występują w budowie wszelkiego rodzaju środków tran-
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Rok XVIII MECHANIK Zeszyt 4
sportowych. Np. wagony moto­rowe, kursujące obecnie pod na­zwą „torped” na PKP mają pod­wozia spawane acetylenem lub lukiem. Konieczność stosowania rury, jako elementu konstruk­cyjnego w budowie samolotów, zmusiła niejako najbardziej o- strożnych nawet konstruktorów do stosowania palnika, a gdy po latach próby utrwaliło się zau­fanie do szkieletów z rur spa­wanych, konstruktorzy, wzoru­jąc się na tych najlżejszych u- strojach, wprowadzają rury i cienkie profile do konstrukcji samochodów, wagonów i innych środków tran­sportu, gdzie zależy na lekkości.Stosowanie aluminium i stopów lekkich w automobilowym przemyśle i aeronautyce, uczy­niło palnik acetylenowy niezbędnym w tych dziedzinach, poza tym naprawa popękanych karterów, skrzynek biegów itp. ważnych i kosz­townych części aluminiowych za pomocą palni-

Rys. 16. Szkielet kopuły Gmachu PKO w Warszawie.

Rys. 15. Spawany dach szedowy.szereg typów konstrukcyj spawanych do różne­go typu okrętów ■—• od statków „cystern” do największych okrętów pasażerskich i wojennych.
KONSTRUKCJE BUDOWLANEW konstrukcjach budowlanych i mostowych spawanie łukowe już prawie całkowicie wypar­ło nitowanie. 90% ostatnio wzniesionych kon­strukcyj wielkich gmachów w Polsce wykona­na za pomocą spawania łukowego. Również spawanie acetylenowe znajduje szerokie zasto­sowanie w budownictwie, gdzie mamy do czy­nienia ze spawaniem blach i profilów cieńszych. I tu możność stosowania rur spawanych oddaje niejednokrotnie duże usługi, gdyż pozwala obni­żyć ciężar konstrukcji o 50% i więcej w porów­naniu do stali walcowanej. Czasem ta lekkość stanowi zaletę nadzwyczaj cenną, jak np. przy budowie gmachu PKO w Warszawie. Stary bu­dynek 4 piętrowy podwyższono o 3 piętra, a po­nad to ze względów architektonicznych należa­ło uwieńczyć gmach kopułą dość pokaźnych wymiarów. Najlżejszym rozwiązaniem okazał się szkielet z rur spawanych acetylenem, gdyż przy kubaturze kopuły przeszło 650 m3 ważył zaledwie 1680 kg.

KOLEJETrudno byłoby wyliczyć wszystkie rozliczne zastosowania luku elektrycznego oraz palnika do spawania i cięcia. Każdego nieledwie dnia dowiadujemy się o nowych zdobyczach technicz-ka, pozwala przedłużyć im życie wielokrotnie. Aluminiowa gondola balonu Picarda, w której zamknięty hermetycznie, uczony belgijski odbył swój słynny lot do stratosfery, jak również gon­dola naszego balonu stratosferycznego, były spawane palnikiem.Znany jest ogólnie rozwój spawania w bu­dowie łodzi, statków i okrętów morskich. Zwięk­szenie szczelności i zmniejszenie ciężaru przy wzroście wytrzymałości zadecydowało o wiel­kich postępach spawania w tej dziedzinie.Pierwszy okręt morski „Fulagar”, całkowicie spawany elektrycznie został wybudowany w ro­ku 1918. Stany Zjednoczone, Anglia, Japonia i Niemcy przodują na tym polu, opracowując Rys. 17. Most spawany pod Łowiczem.
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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 ciągu niespełna 24 godzin. Hi­storia ta, zakrawająca na bajkę, wygląda w ten sposób, że najprzód 8 ludzi palnikami pocięło konstrukcję na części, które żórawie kolejowe załadowały odrazu na wagony; operacja ta za­jęła zaledwie kilka godzin czasu. Następnie no­we przęsła całkowicie gotowe, umieszczone rów­nolegle do starego mostu na pontonach zostały za pomocą ręcznych wind nasunięte na dawne filary. Po 24 godzinach normalny ruch został wznowiony.Skoro mowa o kolejach, trzeba zaznaczyć, że Polska jest bodaj pierwszym krajem w Europie, który zastosował na szerszą skalę palnik acety­lenowy do naprawy zużytych szyn i krzyżownic na torach. Przez nakłada­nie metalu na zużytych główkach i przekuwa­nie na gorąco doprowadza się szyny do normal­nych wymiarów. Naprawa taka wykonuje się w torze bez przerywania ruchu pociągów. Mi­lionowe oszczędności, jakie osiągnięto na kosz­tach konserwacji toru, którego służbę można w ten sposób wielokrotnie przedłużyć, mają du­że znaczenie dla konkurencyjności kolei z tran­sportem samochodowym.Również łączenie szyn w odcinki dłuższe — 100, 200 i 300 metrowe, dające duże oszczędności w konserwacji torów i umożliwiające szybszy bieg pociągów bez wstrząsów przy mniejszym zużywaniu się taboru, może być wykonywane z powodzeniem za pomocą palnika. W Polsce już mamy przeszło 12.000 styków spawanych acetylenem, systemem polskiego wynalazcy, inż. 
Tułacza. W naszych warunkach jest to dogod­niejsze, niż stosowane przeważnie zgrzewanie termitowe i elektryczno-oporowe. Styki spawa­ne, pomysłu inż. Tułacza zostały na Kongresie Szynowym w Budapeszcie 1935 r. uznane za najlepsze, a prace jego na Kongresie Acetyle­nowym w Londynie w r. 1936 zostały nagrodzo­ne srebrnym medalem.

SPAWANIE A OBRONA KRAJUNa zakończenie nie można pominąć przed­stawienia choćby w kilku słowach roli palnika w obronie narodowej. Ruchliwość sprzętu wo­jennego jest jedną z najważniejszych zalet, a lek­ka spawana konstrukcja zapewnia mu maksi­mum tej cennej zalety.Ruchliwość instalacji acetylenowej, możność przycinania żelaza na miarę na miejscu pracy i wykonywania konstrukcji bezpośrednio z su­rowego materiału, a nawet z różnych odpad­ków, bez uprzedniego przygotowania materiału w fabryce ułatwia nadzwyczaj wykonywanie różnych tymczasowych konstrukcji szybko i ta­nio. Otwiera to ogromne perspektywy dla pal­nika acetylenowego w wypadku działań wojen­nych. Np. materiał z rozbitych parowozów i wa­gonów może być doskonale zużyty do budowy prowizorycznego mostu kolejowego. Zerwane przęsło, zatopione w rzece można pociąć palni­kiem pod wodą na części łatwe do wyciągnię­cia i szybko odtworzyć częściowo zniszczoną konstrukcję. A dzięki możliwości naprawy zni­szczonego parku artyleryjskiego, czołgów, samo­chodów itp. tuż za frontem, można uratować nie tylko wiele materiału wojennego, ale niejedno­krotnie i wiele istnień ludzkich. Palnik acetyle­nowy jest tym chirurgiem, bez którego nowo­czesna armia obyć się nie może.Z powyższego przeglądu widać jasno, że pal­nik jest dziś tak niezbędnym narzędziem, jak młotek i pilnik, tak w małym warsztacie, jak i w wielkim przemyśle. Trudno dziś określić granice stosowalności palnika i łuku elektrycz­nego, gdyż każdy nieledwie dzień przynosi coś nowego. Ostatnio np. zastosowano palnik do opalania drzewa, co stanowi najlepszy sposób jego konserwacji. Na zakończenie trzeba dodać, że wszelkie instalacje i przyrządy do spawania, oraz materiały, jak tlen, acetylen, karbid, spa­walnice, elektrody, druty etc. są produkowane przez przemysł krajowy. Ma to niepoślednie znaczenie szczególniej w dzisiejszych trudnych warunkach gospodarczych.

Rys. 19. Czołg amerykański (ok. 1930 r.) w wykonaniu 
spawanym.
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Rok XVIII   M E C HA NIK Zeszyt 4
Ini.-mech. KAZIMIERZ OCHĘDKSZKO 
korekcja kół zębatych walcowych 

o zębach prostych
Graniczna ilość zębówPrzy nacinaniu zębów metodami ob- w i e d n i o w y m i 1) w kole zębatym o ma­łej ilości zębów występuje zjawisko podcinania 

zębów. Dla przykładu niechaj posłużą rys. 1 i 2, w których są przedstawione zęby w kole naci­nanym o z = 12 i kącie przyporu a = 15°. Na rysunkach tych przedstawiono kolejne położe­nia narzędzi: przy metodzie Fellowa (rys. 1)

J) Zajmiemy się w tym wypadku jedynie metodami 
obwiedniowymi, ponieważ przy metodach kształtowych 
narzędzia można dowolnie uformować w ten sposób, że
nie będzie zachodziła obawa podcinania zębów przez 
narzędzie.

Rys. 1. Kolejne położenia narzędzia Feliowa przy na­
cinaniu koła zębatego o małej ilości zębów. 'Wierzcho­

łek narzędzia podcina ząb u podstawy.i przy metodzie nacinania zęba narzędziem w kształcie zębatki (rys. 2). Z rysunków tych wi­dzimy, że podcięcie zęba jest wynikiem wcina­nia zęba-narzędzia w stopę zęba koła nacinanego.Podcięcie to występuje w silniejszym stop­niu przy nacinaniu za pomocą narzędzia - zę­batki (patrz rys. 2) i dlatego dalsze dociekania oprzemy na tym przypadku, jako niebezpiecz­niejszym. Trudno bowiem z góry przewidzieć, która z tych metod będzie użyta przez warsztat; dlatego gdyby w rzeczywistości doszło do naci­nania zębów metodą Fellowa, a nie za pomocą narzędzia w kształcie zębatki, to będziemy mie­li pewność, że ząb tym bardziej nie zostanie podcięty.Aby to podcięcie nie wystąpiło, koło naci­nane musi posiadać pewną ilość zębów, którą nazwiemy graniczną ilością zębów. Ta graniczna 
ilość zębów (najmniejsza bez podcięcia) zależy przede wszystkim od kąta przyporu, a ponadto

od wysokości głowy w zębie zerowym koła na­cinanego i wyraża się wzorem:

Rys. 2. Kolejne położenia narzędzia-zębatki przy naci­
naniu kola zębatego o małej ilości zębów. Wierzchołek 
narzędzia podcina ząb u podstawy w silniejszym stop­

niu, jak narzędzie Fellowa.gdzie:
z9 — graniczna ilość zębów,y 2)— współczynnik wysokości głowy zęba zerowego, a — kąt przyporu.Dla zębów normalnych będziemy więc mieli wartości podane w tabeli I.

TABELA I.
Graniczne ilości zębów dla zębów normalnych-zerowych

Kąt przyporu a = 14“ 30’ 10“ 17“ 30’ 20” 22“ 30' 25“

Graniczna ilość zębów z3 32 30 22 17 14 UIm kąt przyporu jest większy, tym mniejszą ilość zębów bez obawy podcięcia możemy wyko­nać w kole.Inaczej natomiast przedstawia się sprawa z wpływem wysokości głowy zęba. Im głowa zęba jest wyższa, tym większą ilość zębów musi mieć koło, aby podcięcie zębów nie nastąpiło przy nacinaniu, i naodwrót: im niższą
-) Można napisać: wysokość głowy zęba zerowego 

hgo = V . m. Dla zęba normalnego - zerowego y = 1, 
dla zębów niskich - zerowych y < 1, zaś dla zębów 
wysokich-zerowych y > 1. 
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Zeszyt 4 MECHANIK Rok_XVlUgłowę damy w zębie, tym mniejszą ilość zębów bez podcięcia może posiadać nacinane koło.Stąd wynika wniosek, że w celu zastosowa­nia w konstrukcji koła o małej ilości zębów bez podcięcia należy:1) albo zwiększyć kąt przypora,2) albo zmniejszyć głowę zęba.Oba jednak sposoby mają swoje zalety i wady.Przez powiększenie kąta przyporu z 15" na 20" uzyskujemy (jak to już uprzednio przedsta­wiłem) :a) zmniejszenie ilości zębów bez podcięcia,b) wzmocnienie zębów u podstawy ), c) polepszenie współpracy przez mniejsze zużywanie się zębów, 3

3) Patrz „Mechanik” 1938 r., zeszyt 7, str. 221, ry­
sunek 17.

d) jeśli mamy do czynienia z ilością zębów w kole mniejszą od z — 23, wówczas otrzymu­jemy tzw. większy stopień pokrycia (liczbę przyporu), tzn. że równocześnie pracuje w nie­których momentach nie jedna para zębów, lecz dwie, przez co przenoszona siła, rozkładając się na dwa zęby jednego koła, powoduje mniejsze niebezpieczeństwo złamania i zużywania się po­wierzchni zębów. Jeśli natomiast w kole, oczy­wiście mniejszym, mamy więcej zębów niż 23, wówczas korzystniej jest obierać kąt przypo­ru 15°.Zwiększając kąt przyporu ponad 20°, może­my doprowadzić do tego, że wprawdzie granicz­na ilość zębów będzie mniejsza, lecz stopień po­krycia się zębów będzie bardzo niewiele różny od jedności, czyli że całkowitą siłę będzie prze­nosiła jedna para zębów, a więc możemy do­prowadzić ząb w szybki sposób do zniszczenia. Może nawet dojść do tego, że stopień pokrycia będzie mniejszy od jedności i wówczas po wyj­ściu z pracy jednej pary zębów, przez krótki moment nie będzie się stykała ani jedna para, na skutek czego nastąpi wsteczne uderzenie zę­ba koła napędzanego o ząb koła napędzającego, a stąd łatwe i szybkie niszczenie się zębów obu kół.Jak z powyższego widać, pomimo korzyści z jednej strony, mamy i wady. Stąd też spotyka się z jednej strony zwolenników kąta przyporu 15° wzgl. 14°30* (amerykański), a z drugiej stro­ny zwolenników kąta przyporu 20°.Drugim sposobem zmniejszenia ilości zębów bez podcięcia jest obniżenie głowy zęba. Jak już poprzednio wspomniałem zęby niskie dają zmniejszony stopień pokrycia, przez co zarówno cierpi taka przekładnia na wytrzy­małości, jak też na cichobieźności.
Dla przykładu podaję, że, aby uzyskać przy kącie 

przyporu 15° graniczną ilość zębów bez podcięcia = 17, 
należałoby skrócić głowę zęba do j/=0,57, tj. hg =0,57 . ni, 
ale przy tyrn stopień pokrycia wyniesie 1,1 podczas 
gdy przy kącie przyporu 20" i zębie normalnym sto­
pień pokrycia równa się 1,52 (zg—17).Widzimy więc, że z jednej strony nie warto dawać zbyt dużego kąta przyporu (mas. 20<>), 

a z drugiej strony zbyt niskich zębów (najko­rzystniej normalne).Nasuwa się więc pytanie, co należy zrobić, aby można było zastosować ilość zębów mniejszą od granicznej, np. 10 i aby uniknąć przykrych skut­ków podcięcia zęba?Na to pytanie jest jedna jedyna odpowiedź: korygować zęby.Obecnie należy zapytać, jak przeprowadzić tę korekcję i na czym ona polega?Jak z rys. 3 widać, ząb w położeniu O (ząb zerowy) ma silnie podciętą stopę. Przez wycofa­nie narzędzia w kształcie zębatki w położeniu I ząb przestał być podcięty, a ponadto stal się grubszy w kole podziałowym, stopa zęba skró­ciła się, a głowa zęba wydłużyła. Korekcja więc zęba p o 1 e g a n a wysunięciu narzędzia o pewną wielkość, przez co unika się skutków pod­cięcia. Wspomnieliśmy jednak w ustępie p. t. „Podział zębów”-1), że zęby korygowane mogą

Rys. 3. Korekcja podciętego zęba-zerowego przez prze­
sunięcie profilu. Położenie 0 — ząb normalny zerowy. 
Położenie I — ząb skorygowany wg wzorów [2J i [3] 
(podcięcie znikło). Położenie II — ząb zaszpicowany 
u wierzchołka wskutek za daleko posuniętego przesu­

nięcia profilu.mieć również ząb inaczej zorientowany, jak to przed chwilą opisywaliśmy, tj. mogą mieć niż­szą głowę jak w zębie zerowym a głębszą stopę (przy niezmienionej całkowitej wysokości zę­ba). Uzyskuje się to przez wsunięcie narzędzia w głąb koła. Ten sposób korekcji jednakowoż znajduje zastosowanie tylko w przypadku, gdy nacinane koło ma dużą ilość zębów — w każ­dym razie większą niż graniczna ilość zębów.To przesunięcie profilu nie może być dowol­nie wielkie, gdyża) w przypadku koła o małej ilości zębów np. z = 10 zbyt wielkie cofnięcie narzędzia-zę- batki może spowodować zaszpicowanie się zęba u wierzchołka, jak to widać z rys. 3 (położenie narzędzia U);b) w przypadku koła o dużej ilości zębów zbyt wielkie wgłębienie narzędzia zębatki, może spowodować zjawisko podcinania zębów u pod­stawy.
-•) Patrz „Mechanik” 1938, zeszyt 7, str. 218.
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Rok XVIII ......................................  M E C H A NIK  Zeszyt 4Sprawa jest więc nie tak prosta, jak by się to na oko wydawało. W celu zorientowania po- daję wzór na najkonieczniejsze przesunięcia 
profilu:

p<=x .m, [2]w którymp —- oznacza przesunięcie profilu w celu uniknięcia podcięcia lub niedopuszczenia do podcięcia (w przyp. b) w mm,x—wielkość jednostkowego przesunięcia pro­filu (dla m ~ 1), przy czym
z — graniczna ilość zębów (z wzoru 1), 
z — rzeczywista ilość zębów w kole.Wzory [2] i [3] dają tylko miarę najkoniecz­niejszego przesunięcia profilu i tak:a) w przypadku małej ilości zębów, mniej­szej od granicznej, wyliczone z tych wzorów przesunięcie gwarantuje, że zęby nie będą pod­cięte,b) w przypadku dużej ilości zębów (większej od granicznej) wielkość wgłębienia profilu, wy­liczona z wzorów [2] i [3] jest przesunięciem największym, po przekroczeniu którego wystąpi podcięcie u podstawy zęba.Dla lepszego zrozumienia tego zagadnienia przerobimy przykłady:

PRZYKŁAD 1.
Należy przeprowadzić korekcję zębów w kole 

o 2 = 10, m = 5, a= 15", p=l (ząb normalny).
Z wzoru 3 znajdzierny:

(2!ł=30)

z wzoru zaś 2
p = + 0,66.5 = 4- 3,3 mm.

Jest to przesunięcie najmniejsze, gwarantujące, że ząb 
w ten sposób skorygowany nie będzie podcięty. Nie 
ogranicza to jednak togo, abyśmy silniejszej korekcji 
przeprowadzić nie mogli. Istnieje tylko obawa, że przy 
większym przesunięciu profilu ząb wypadnie spicza­
sty (rys. 3, położenie li).

PRZYKŁAD 2.
Należy przeprowadzić korekcję zębów w kole 

o z = 25, m = 5, a = 20", y = 0,8 (ząb niski).
Z wzoru [rj otrzymamy:

2.0,8 z« — . --. ..  14sin2 20"
Z wzoru [3]:

14—25 11X = 0,8 . ..........   = — 0,8--- = — 0,629.14 14
Z wzoru zaś [2]:

p = — 0,629.5 = — 3,93 mm.
Znak — (minus) oznacza, że narzędzie należy wgłę­
bić. Wyliczone w ten sposób wgłębienie narzędzia 
P = —3,93 nlm jest wgłębieniem największym, jakie 
można by zastosować, aby nie doprowadzić do podcię­
cia zęba. Dalsze wgłębianie narzędzia spowodowałoby 
podcinanie zęba u podstawy. Nadmieniam przy tym, 
że w danym wypadku przeprowadzenie korekcji nie 
jest konieczne.

Wymiary kół z korygowanymi zębamiJak już w poprzednim rozdziale wspomnie­liśmy, w kołach korygowanych nie ulega zmianie:a) koło podziałowe,b) podziałka,c) całkowita wysokość zęba (w przypadku korekcji P-O),cl) koło zasadnicze. /e) kąt przyporo.A więc i tutaj obowiązują wzory: ,[1J, [2], [3], W, [9]"), [10], [U], [12] i [20p).Natomiast zmieniają się wielkości:f) wysokość głowy zęba,g) wysokość stopy zęba,h) średnica wierzchołkowa,i) średnica stóp,k) grubość zęba.Wysokość głowy zęba może się zmniejszyć .lub zwiększyć w zależności od tego czy narzę­dzie (co przewiduje konstruktor) zostanie wgłę­bione czy też wycofane z koła podczas nacina­nia zębów. Wielkość tego zwiększenia względ­nie zmniejszenia zależy ściśle od wielkości prze­sunięcia profilu, i tak (rys. 3):
h^-h^+p [4]gdzie: —wysokość głowy zęba korygowane­go.wysokość głowy zęba zerowego, 

p —przesunięcie profilu (z wzoru 2)i podobnie: [5] gdzie: — wysokość stopy zęba korygowane­go,
hM — wysokość stopy zęba zerowego.Całkowito wysokość zęba nie ulega zmianie (w przypadku korekcji P-0) i wynosi:‘ [6]gdzie: hj;—wysokość zęba korygowanego, 
hv— wysokość zęba zerowego.Podobnie też ustalimy wymiary średnic wierzchołkowej i stóp:

= dv + 21^,. [7][3] gdzie: dłrt—średnica wierzchołkowa koła z zę­bami korygowanymi,
dsl;— średnica stóp koła z zębami kory­gowanymi.

Grubość zęba korygowanego (mierzona po luku koła podziałowego):a) w przypadku cofnięcia profilu — zwięk­szy się,b) w przypadku zaś wgłębienia profilu — zmniejszy się o wielkość:
Ag = 2pi .tgz'), [9]

fl) Patrz „Mechanik” 1938 r. zeszyt 6, str. 175 i nast. 
") Patrz „Mechanik” 1938 r. zeszyt 7, str. 218 i nast. 
") Znak A (duża delta) oznacza przyrost lub róż­

nicę.
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Zeszyt 4 MECHANIK Rok XVIIIczyli przyjmie wartość
g*  ~ 9<> + ^9 [10]

*) Litera P — jest pierwszą literą słowa: przesu­
nięcie,

«) Patrz „Mechanik” 1938 r. zeszyt 7, str. 219.
ao) Nosi też nazwę korekcji AEG.

Dla przejrzystości przerobimy dalsze przy­kłady:
PRZYKŁAD 3.

Obliczyć wymiary koła zębatego z przykładu 1.
Z wzoru [4] otrzymamy: 

ii/jli d" p, 
lecz

lun. = y . m ~ 1.5 = 6 mm
5 4- 3,3 = 8,3 mm.

Z wzoru [5]:
—■hm —* p, 

lecz
hs« = y . m + 0,2 m = 1.5 -p 0,2.5 = 6 min,

zatem z wzoru [7]:
125 2.0,07 = 125,14 mm, 

a z wzoru [8]:
dA = .125 — 2.8,93 = 107,14

Grubość zęba na podstawie wzorów [9] i [10] wyniesie: 
Tg = 2.3,93 . tg20« = 2.3,93.0,364 = 2,13 mm 

a ponadto

Ząb korygowany w tym wypadku będzie cieńszy od 
zerowego, gdyż narzędzie wgłębiamy a nie cofamy; 
a zatem

pi = 7,854 — 2,13 = 5,724 mm.

Jakość korekcji
zatem

h,k =6 — 3,3 = 2,7 mm.
Z wzoru [7]:

d,u-= dj( 4-
wiemy zaś, że

dv = 2. m = 10.5 = 50 mm, 
zatem

rłuŁ= 50 + 2.8,3 = 66,6 mm.
Z wzoru zaś [8]:

tU = 50 — 2.2,7 = 44,6
Grubość zęba określimy z wzoru [9] i [10] a więc:

Ap = 2.3,3 . tg 15° = 6,6.0,268 = 1,77 mm 
i dalej:

— t m. r. _ 5.3,14159g6— _ — - - • —7,854

gk — 9e + Ap = 7,854 1,77 = 9,624 mm.

Rys. 4a. Poglądowe przedstawienie korekcji F-0. W kole I (małym) korekcja zęba 
polega na wysunięciu narzędzia na zewnątrz o tyle samo co w kole 2 (większym) 
przez wsunięcie (silniejsze od normalnego wgłębienie) narzędzia. i Kpa— koła 
podziałowe (tutaj obróbczo-toczne), Ti - Ts linia obróbczo-toczna, Mi-Ma linia środ­
ków wysokości zębów zębatek (gdzie grubość zęba = szerokości luki międzyzębnej).

PRZYKŁAD 4,
Obliczyć wymiary koła zębatego z przykładu 2.

h»o= y. m = 0,8,5 = 4 mm,
zatem z wzoru [4]:

hSk= 4 — 3,93 = 0,07 mm 
z kolei

hso = y . m -j- 0,2 . m = 0,8.5 + 0,2.5 = 5 mm, 
zatem z wzoru (5):

h»j: = 5 — (— 3,93) = 5 + 3,93 = 8,93 mm.
Wiemy, że

dv — z. m = 25.5 = 125 mm,

W dotychczasowych rozważaniach omówi­liśmy korekcję poszczególnych kół zębatych, nie uwzględniając tego, że koła zębate pracują ze­społami, złożonymi co najmniej z dwóch kół. Biorąc to jednak pod uwagę, przekonamy się, że jakość korekcji zależy od ilości zębów obu kół współpracujących.
Korekcja zespołów może być dwojakiego ro­dzaju:a) Korekcja5) P-0 (czytaj: pe-zero), przy której odległość osi kół współpracujących da się wyliczyć z wzorów [18] i [19]9), to jest od­ległość ta nie ulega zmianie w stosunku do kół zerowych.b) Korekcja P (czytaj: pe), w której wzory [18] i [19] nie dadzą się zastosować, tj. odle­głość osi kół, w ten sposób skorygowa­nych, jest inna jak w kołach o zębach zero­wych.Skoro dokonaliśmy już podziału korek- cyj, zajmijmy się z kolei ich szczegółami.Korekcja P-0 te).Jak już wyżej wspomniano korekcja ta nie zmienia odle­głości osi kół współ­pracujących. Dzieje się to dzięki temu, że to samo narzędzie w kształcie zębatki jest podczas nacinania zę­bów wycofane z koła mniejszego o taką samą wielkość, o jaką następnie zostanie silniej wgłę­bione w koło większe (rys. 4a). Przy tej spo­sobności ząb koła małego, mierzony po luku koła podziałowego w kole małym (rys. 4b), zgrubi się w stosunku do koła zerowego (bez 

138



Rok XVIII  MECHANIK................................... Zeszyt 4korekcji) o taką samą wielkość, o jaką ścieni się ząb w kole większym, czyli innymi słowy: suma grubości zębów, m i e r z o- n y c h po luku koła podziałowe­go, w obu kołach współpracują­cych pozostanie bez zmiany i r ó w n a się podziale e.Możemy więc napisać:Pi + p2 = 0 [11]a ponadto
g>a + gk2 = t=m«, [12]przy czym</M = pu + &g = gv + 2pr. tga

9n=g„ + &g = g. - 2pa ■ tgaprzeto
gki + 9*2=So + -i- g»—^==2^ =tZ rys 4b widać, że, po zestawieniu obu kół w ten sposób, że zęby obu kół są styczne do zę­batki ramowej (zastępującej obie zębatki z rys. 4a), zęby tych kół zazębiają się bez luzu, przy czym odległość osi pozostaje niezmieniona, gdyż kola podziałowe i K,,2 zetknęły się z sobą.

Rys. 4b. Zestawienie kół z rys. 4a., Po przedstawieniu istoty korekcji P-0, zasta­nówmy się nad tym, kiedy taką korekcję można zastosować. Przez podstawienie odpowiednich wartości z równań [2] i [3] w równanie [11] otrzymaliśmy:Korekcja P-0, gdy: z-} + z2 >2z,j [13]tj. suma zębów w obu współpra- kujących kołach winna być r ó w- n a> lub większa od podwójnej granicznej ilości zębów.Jeślibyśmy więc mieli w jakimś zespole kół o kącie przyporu 20" i zębach normalnych: w ma- iym kole Zt<=13, to duże koło winno mieć co najmniej 21 zębów, aby można było przeprowa­dzić korekcję P-0.

Innymi słowy możemy powiedzieć: koło duże winno mieć o tyle większą ilość zębów od granicznej, o ile zębów mniej niż graniczna ilość znajduje się w małym kole zę­batym.W omówionym przykładzie mamy:w dużym kole — o 4 zęby więcejw małym kole — o 4 zęby mniejniż graniczna ilość zębów (zff=17).Przy tej korekcji występuje jeszcze jedna charakterystyczna wartość, a mianowicie: suma wysokości głów zębów jednego koła i koła współpracującego « 2yłjico łatwo odczytamy z rys. 4b, gdyż zębatka ra­mowa obejmuje głowy zębów obu- kół.Z powyższego wzoru po przerobieniu otrzy­mamy:
y.m^------ g------  [14]tj. wysokość głowy zęba zerowe­go jest równa połowie sumy wy­soko ś c i głów zębów obu współ­pracujących kół.Jest to wielkość bardzo ważna w określaniu jakości zębów (niskie, normalne, czy wysokie) w przypadku korekcji P-0.

Korekcja P n)W tej korekcji z reguły odległość osi jest inna, jak w przypadku kół o zębach zerowych. Może więc być ta odległość:a) albo większa od odległości obliczonej z wzorów [18] lub [19]’2),b) albo mniejsza od nich.Zależy to przede wszystkim od tego, ile zębów w sumie mają oba współpracujące koła,

Rys. 5. Przykład konieczności zastosowania korekcji Y.

11) Nosi też nazwę korekcji Maaga.
’-) Patrz „Mechanik" 1938 r. zeszyt 7, str. 219.
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Zeszyt 4 MECHANIK Rok XVIIIa ponadto od tego czy ta odległość nie została narzucona z konstrukcji. Jako przykład tego drugiego weźmy przekładnię, przedstawioną na rys. 5. Mamy tu do czynienia z dwiema parami kół zębatych: jedną parą Zt i Za i drugą Z8 i Z4. Przez przesunięcie sprzęgła S na prawo otrzy­muje wałek napędowy II napęd przez Z3, Z3 i Z4. Jeśli natomiast sprzęgło S przesunie się w lewo, wówczas napęd z wałka napędowe­go I przechodzi na wałek napędowy II bezpo­średnio przez sprzęgło. Z rysunku tego odczy­tamy :z1 —17 = 3 z3 = 15 ) m = 3,5za«=35 J a — 20° z4=29 / a =20°tj, odległość osi (wg wzoru [18]13) dla pary kół 17+35

13 i 14, w zeszycie 7 „Mechanika” z 1938 r., str. 220,
sposobów wykreślaniu ewolwent na tarczkach Ti i A.

Z4 i Z^...—~ ’ • 3 — 78, a dla pary Zs i Z4 ...15 + 2S- ~. 3,5 = 77 mm. Odległość zaś osi w skrzyń- Zce (patrz rys. 5)=78mm. Aby więc nie dopuścić do pracy pary kół Z8 i Z4 z dużym luzem mię- dzyzębnym, który się wytworzy przez rozsunię­cie osi, należy przeprowadzić korekcję P.Należy jednak wpierw wyjaśnić, czy taka zmiana odległości nie wpłynie na prawidło­wość pracy. Wyobraźmy sobie wobec tego, że

Rys. 6. Schematyczne uzasadnienie możliwości współ­
pracy dwóch ewolwent pomimo rozsunięcia osi.

Oi Os— pierwotne położenie osi kół, Oi Oh— nowe 
położenie osi kół. Kpi, — kola podziałowe (na któ­
rych odmierza się podziałka), K.-t, Kit — koła zasadni­
cze (z których odwija się cwolwenta), Ku, Kn — 
utworzone po rozstawieniu osi kół, kola toczne (toczące 
się po sobie bez poślizgu), a.— pierwotny kąt przy poru 
(= kątowi przyporo narzędzia), «' — kąt przyporu 

współpracy (wtórny kąt przypora).

“) Patrz „Mechanik 1938 r. zeszyt 7, str. 219.
Patrz „Mechanik” 1938 r, zeszyt 7, str. 220. 

w rys. 15 14) odsunęliśmy oś O2 koła 2 w po­łożenie 0'2 (rys. 6), wówczas równocześnie z odsunięciem osi w to nowe położenie odsunęły się też koło zasadnicze (z którego odwija się ewolwenta) i koło podziałowe. Jeśli obecnie nakreślimy linię styczną do rozsuniętych w ten sposób kół zasadniczych, to przekonamy się, że linia nadal będzie prostopadła do ewolwent współpracujących ib), z których jedna również przesunęła się razem z kołem zasadniczym, z którego została odwinięta. Linia ta G\ G’.> nachylona pod kątem a'} innym niż przed roz­sunięciem osi, pozostaje nadal linią zazębienia i przecina linię łączącą ośrodki kół Oj Ó'2 w nowym punkcie C’. Powstaną przy tym dwa nowe charakterystyczne koła o promieniach 
Ó\ C i 0'2 C, które nazywamy kotami toczny­
mi, tj. toczącymi się po sobie bez poślizgu.Dla jasności całości zagadnienia o kołach zę­batych dodają, że: w zespołach kół zębatych zerowych, a także w zespołach o korekcji P-0, funkcję tych kół tocznych spełniają równocześ­nie koła, podziałowe. Określenie w tych wypad­kach kół podziałowych mianem kół tocznych jest więc właściwe. Nie chcąc jednak popełniać nieścisłości, lepiej będzie określić:

koło podziałowe, jako koło, na którym od­mierzamy podziękę, odpowiadającą nacina­jącemu narzędziu (w wypadku, gdy linia toczna narzędzia toczy się po kole podziało­wym nacinanego koła zębatego).Kąt nachylenia linii zazębiania a' przy roz­stawionych osiach nazywamy kątem przypora 
współpracy zębów kół. Kąt ten wytwarza się sam przez się podczas rozstawienia osi i nie ma nic wspólnego z kątem przypora narzędzia. Kąt przypora narzędzia wytwarza ewolwentę i kolo zasadnicze w nacinanym kole, a kąt przypora współpracy wytwarza się później z kół zasad­niczych.Na podstawie powyższych rozumowań moż­na powiedzieć, że koła zębate o zarysie ewol- 
wentowym są nieczułe na niedo­kładności wykonania odległo­ści osi w skrzynce, w przeciwieństwie do kół o innym zarysie, nie znoszącym zmiany choćby w małym stopniu. W tym też leży przyczyna, dlaczego k o ł a o z a r y- s i e e w o 1 w e n t o w y m są powszech- n i e i prawie wyłącznie stosowane.Nadmienić jeszcze należy, że może zajść je­szcze przypadek, gdy osie kół się zbliżą do sie­bie. W tym przypadku kąt przypora współpracy zmniejszy się, koła podziałowe się przetną, koła toczne będą miały promienie mniejsze od pro­mieni kół podziałowych.Korekcja P więc polega na rozstawieniu osi innym, niż w przypadku zębów zerowych, lub przy korekcji P-0. Aby jednak równocześnie otrzymać zazębienie się teoretyczne, bez luzu 

lii) Wynika to bowiem z przedstawionych na rys.
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TABLICA II„MECHANIK”, ROK XVIII, ZESZYT IV.
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Rok XVIII MECHANIK Zeszyt 4

Inż.-mech. JAN DWORSKI

DOBÓR WŁAŚCIWEJ SZYBKOŚCI SKRAWANIA 
PRZY TOCZENIU I STRUGANIU

CZĘŚĆ I*

*) Liczby w nawiasach graniastych [ ] stanowią 
odnośniki, wg których przy końcu artykułu odnaleźć 
można źródła uwzględnione przy jego opracowywaniu, 
względnie literaturę szerzej omawiającą poszczególne 
zagadnienia.

Artykuł niniejszy stanowi fragment obszernego cyklu artykułów z zakresu to­
czenia i strugania, drukowanego w „Mechaniku”. Treść tego artykułu zainteresuje 
przede wszystkim kalkulatorów, mistrzów, ustawiaczy, brygadzistów oraz wytraw­
niejszych (i ciekawych) rzemieślników.

Poziom artykułu, mimo zewnętrznych pozorów, dostępny jest dla wykwalifiko­
wanego rzemieślnika, a groźne na oko wykresy — po starannym i uważnym prze­
czytaniu umieszczonych na nich objaśnień — nie przedstawiają poważniejszych trud­
ności. W drugiej części tego artykułu, wykresy zostaną ponadto gruntownie objaśnione 
na przykładach liczbowych.

Gdyby mimo to niektórzy Czytelnicy mieli trudności ze zrozumieniem wykresów, 
redakcja „Mechanika” chętnie wyjaśni Im wątpliwości w drodze listownej.

REDAKCJA

A. SZYBKOŚĆ SKRAWANIA PRZY ZWY­
KŁYM TOCZENIU WZDŁUŻNYM LUB PO­

PRZECZNYM
1. OznaczeniaW rozważaniach dotyczących szybkości skra­wania będziemy posługiwali się poniżej wy­szczególnionymi oznaczeniami, poza oznaczenia­mi wprowadzonymi w artykułach poprzednich, a mianowicie:/?— bez wym. — wykładnik potęgowy rów­nania liczba stała

określający szybkość zmiany żywotności ostrza noża, ze zmianą szybkości skrawania.C — bez wym. — współczynnik ekonomicznej szybkości skrawania.9-—bez wym. — współczynnik zwiększenia żywotności ostrza noża przez chłodzenie, przy tym samym materiale obrabianym i przy nie­zmienionej szybkości skrawania.e — bez wym. — współczynnik do przybli­żonego obliczania godzinowej szybkości skra­wania, dla przecinaków, noży łopatowych i no­ży do gwintów.v — bez wym. — współczynnik możliwości zwiększenia szybkości skrawania przez chłodze­nie ostrza noża w czasie pracy, przy niezmienio­nej jego żywotności.t — minut — ogólne oznaczenie żywotności 
ostrza noża, czyli efektywnego czasu pracy (tj. po odliczeniu wszystkich przerw w pracy) po­między dwoma ostrzeniami.— minut — ekonomiczna żywotność ostrza noża, czyli taki czas efektywnej pracy pomiędzy dwoma ostrzeniami, przy zachowaniu którego, koszty skrawania są najmniejsze.

— minut — żywotność ostrza noża odpo­wiadająca godzinowej szybkości skrawania, przy różnorodnych warunkach pracy; tylko przy skrawaniu na sucho zg — 60 minut.d — mm — średnia średnica toczenia.
dr •— mm — średnica wałka przed obtocze­niem, czyli początkowa średnica toczenia.d2 — mm — średnica wałka po obtoczeniu, czyli końcowa średnica toczenia.
f— mm2 — przekrój wióra: f=A.gmm2.

g — mm — głębokość skrawania
K1) — bez wym. — współczynnik wydaj­ności stali narzędziowej, służący do zgrubnego określania wydajności różnych jej gatunków. Praktycznie biorąc, współczynnik ten pozwala na obliczenie właściwej szybkości skrawania dla dowolnego gatunku stali narzędziowej wów­czas, gdy znamy właściwą szybkość skrawania dla pewnego określonego gatunku stali narzę­dziowej, a wszelkie inne warunki skrawania po- zostają bez zmiany.
Kw — bez wym. — współczynnik wydajności dla noży z ostrzami ze stopów twardych, w po­równaniu z wydajnością tych stali szybkotną­cych, dla których ułożono tablice I, II i III.Współczynnikiem tym posługujemy się w praktyce analogicznie, jak współczynnikiem K.
KnKW2 I — bez wym. — odmiany współczynni­ka Kw. (Patrz treść artykułu).Kw3J
n—obr/min — obroty wrzeciona obrabiar­ki (oznaczenie ogólne).
ng —obr/min — obroty wrzeciona odpowia­dające godzinowej szybkości skrawania.
v — m/min — szybkość skrawania (ozna­czenie ogólne).
J) W zeszycie 8 „Mechanika” z 1938 r., na str. 249, 

wydrukowano w kolumnach 15 i 16 tablicy mylnie 
x i -f-śr zamiast (jak być powinno) K i Kśr. Ten sam 
błąd powtarza się na str. 250 w wierszu 2 od dołu.

143



Zeszyt 4 MECHANIK Rok XVIII
v e — m/min — ekonomiczna szybkość skra­wania (objaśnienie w treści artykułu).
vq — m/min — godzinowa szybkość skrawa­nia (objaśnienie szczegółowe w treści nin. arty­kułu).
vgw — m/min — godzinowa szybkość skrawa­nia dla stopów twardych.
vgx — m/min — godzinowa szybkość skrawa­nia w wypadkach szczególnych (oznaczenie ogólne).
vgf —m/min — godzinowa szybkość skrawa­nia dla noży łopatowych.
vgp ■—m/min — godzinowa szybkość skrawa­nia dla przecinaków.
v„g ■—m/min — godzinowa szybkość skrawa­nia dla noży do gwintów.

2. Godzinowa szybkość skrawania vPrzez godzinową szybkość skrawania vg ro­zumiemy taką szybkość przesuwania się noża w stosunku do obrabianego materiału, przy któ­rej jego ostrze wykazuje 1-no godzinną żywot­ność (t=60 min) bez chłodzenia wodą lub ja­kimkolwiek innym chłodziwem.Innymi słowy, vg jest to taka szybkość skra­wania, przy zastosowaniu której czas ostrości noża pomiędzy dwoma ostrzeniami będzie rów­ny 1 godzinie przy pracy na sucho. Oczywiście mowa tu o czasie efektywnym, czyli o czasie, jaki pozostaje po odliczeniu wszelkich przerw w pracy.
Godzinowa szybkość skrawania zależy głów­nie od następujących czynników:a) rodzaju i obrabialności [11/2] skrawanego materiału,b) wielkości przekroju wióra f,c) kształtu przekroju wióra, a przede wszyst­kim od stosunku △ : g,d) rodzaju materiału ostrza noża,e) twardości ostrza noża,f) kąta nastawienia noża z,g) kątów zaszlifowania części roboczej noża, a mianowicie o, 7 i X.Wyżej wymienione czynniki, oraz wpływ ich na godzinową szybkość skrawania zostały do­tychczas tylko częściowo zbadane. Bodaj naj­większą przeszkodę dla wydatnego pchnięcia tej sprawy naprzód stanowi, jak dotychczas, brak liczby, przy pomocy której możnaby było oce­niać „obrabialność” skrawanego materiału. W ostatnich czasach coraz częściej stosowane są badania obrabialności materiałów na drodze termo-elektrycznej; m. in. W. Reichel twierdzi co następuje [2]:Każdy skrawany materiał wytwarza w okre­ślonych warunkach skrawania (tj. przy stałych: szybkości skrawania, wielkości przekroju wióra, kształcie wióra, materiale noża, kątach zaszli­fowania itd.) — pewną stałą i tylko temu ba­danemu materiałowi właściwą ilość ciepła. Je­śli ponadto warunki rozpraszania się ciepła (wielkość obrabianego przedmiotu, wielkość no­

ża, temperatura otoczenia itd.) są stałe, to ze­wnętrznym przejawem wytwarzającego się w czasie skrawania ciepła, jest pewna stała i da­nemu tylko materiałowi obrabianemu właści­wa temperatura ostrza noża. Ta temperatura, badana w wyżej opisanych warunkach może być uważana za miarę obrabialności skrawanego ma­teriału.Metoda ta pozwala na równoczesne badanie i prędkości godzinowej skrawania i obrabialno­ści materiału, ale bodaj największą jej zaletą jest niski koszt takiego badania, gdyż przy raz posiadanym urządzeniu badawczym (zresztą bardzo prostym i tanim) można określić w cią­gu 3 do 4 godzin obiedwie wyżej wymienione wielkości.Obecnie istnieją więc możliwości[3] szybkie­go i taniego określania godzinowej szybkości skrawania na drodze doświadczalnej; jeśli zatem chodzi o dokładne wartości na. va dla różnych materiałów obrabianych i różnych materiałów narzędziowych, to jedynie tę drogę można po­lecać.
3. Doraźne i przybliżone określanie dla noży 

ze stali narzędziowychSzybkość godzinowa skrawania stanowi pod­stawę dla określania najkorzystniejszej szybko­ści skrawania, inaczej szybkości ekonomicznej, 
v . Jednakowoż ustalenie godzinowej szybkości skrawania na drodze doświadczalnej, byłoby w codziennym życiu warsztatowym zbyt trud­ne i kłopotliwe, nawet przy zastosowaniu naj­szybszych i najtańszych metod badawczych.W praktyce vg określa się jedynie z grubym przybliżeniem na podstawie tablic I[1], IIw i III [4], które jednak nie podają (i nie mogą po­dawać) wartości dokładnych, a dają tylko pew­ne wytyczne, które sprawdzają się na maszynie z większą lub mniejszą dokładnością, często za­leżnie od przypadku. Używając wyżej wymie­nionych tablic, należy dobrze zdawać sobie sprawę z tego, co się z tych tablic odczytuje i jakie mogą być skut­ki, jeśli wynik odczytany z ta­blicy nie sprawdzi się w rzeczy­wistości. W tym celu należy zapamiętać co następuje:Tablice godzinowych szybko­ści skrawania pozwalają na od­czytanie przybliżonej wartości takiej szybkości skrawania, przy której żywotność ostrza n o ż a t = ~ 60 m i n = r, przy pracy na sucho. Jeżeli tablica zawie­dzie i wyniki z niej odczytane nie sprawdzą się, to znaczy, że w rzeczywistości t nie będzie wynosić 60 min, a o pewną ilość minut mniej lub więcej. Jednak­że mimo to, zawsze można będzie skrawać dany materiał z taką szybkością, jaką podaje tablica, a jedynie może się okazać, że
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jest to nieekonomiczne, gdyby błąd był zbyt duży. Dokładność tablic jest jednak wystarczają­ca, aby nie popełniać rażąco wielkich błędów.Każdy z wykresów (nomogramów), przedsta­wionych na tablicach I, II i III, podaje przybli­żone wartości godzinowych szybkości skrawa­nia tylko dla pewnego, ściśle określonego gatun­ku materiału ostrza noża. Mając do dyspozycji noże wykonane z innego gatunku stali niż ten, dla którego ułożony został wykorzystany w da­nym wypadku wykres, należy prawdopodobną wartość godzinowej szybkości skrawania vg ob­liczyć, posługując się współczynnikiem wydaj­ności K. Współczynnik ten podany jest (z bar­dzo grubym przybliżeniem) w kolumnie 15-tej i 16-tej „tablicy porównawczej stali narzędzio­wych”, która zamieszczona została w n-rze 8-ym „Mechanika” z 1938 r., na str. 248 i 249. W ko­lumnie 15-tej podane są granice, w których wa­ha się wydajność różnych gatunków stali na­rzędziowych w porównaniu ze stalą szybkotną­cą grupy S-18410, zaś w kolumnie 16-tej po­dany jest współczynnik K <r, jako średnia naj­

częściej spotykanych wartości. Kir określa wy­dajność danego gatunku stali narzędziowej w porównaniu z wydajnością stali S-18410 tylko z bardzo grubym przybliżeniem, tym bardziej, że jego rzeczywista wartość zależy nie tylko od gatunku materiału noża, ale również od tego, czy termiczna obróbka została przeprowadzona prawidłowo, od wielkości przekroju wióra i je­go kształtu, oraz od całego szeregu innych, mniej lub więcej nieuchwytnych czynników.
4. Szybkość vg dla stopów twardychSzybkość vg dla noży z ostrzami ze stopów twardych, można (również tylko z bardzo gru­bym przybliżeniem) określić na podstawie ta­blic I, II i III-ciej, a mianowicie:a) Dla żeliwa: Mając określone dla da­nych warunków skrawania vg dla stali szybko­tnącej, z tablicy I, dla noża z płytką ze stopu twardego będziemy mogli przyjąć:

^gw : g • K1(J , [1]przy czym Kwl = 5,3 — 0,01 . HBr , [2]gdzie HJir jest twardością obrabianego żeliwa wg skali Brinella.
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Zeszyt 4 MECHANIK Rok XVIIITABLICA IV
PRZECIĘTNE SZYBKOŚCI SKRAWANIA I POSUWY PRZY ZDZIERANIU 

STOSOWANE NA STRUGARKACH I DŁUTOWNICACH

MATERIAŁ OBRABIANY PRZY OSTRZU NOŻA WYKONANYM ZE STALI

S—18.1 1) S—16 1) NW1)

RODZAJ CHARAKTERYSTYKA
v m/min. Ą mm/skok v m/min. Ą mm/skok v m/min. Ą mm/skok

miękkie, Hsr = (80“i“140) — — do 22 0,5 -4 12 do 18 0,1 4-6

ŻELIWO średnie, HBr = (1404-200) — — do 14 0,5 4-12 do 12 0,1 4-6

twarde, HBr = (200-4260) — — do 8 0,5 -4 12 do 6 0,1 4-6

KUJNA LEIZNA miękka, HBr = (80-1-140) — — do 18 0,5-4 8 do 14 0,1 4-4

(ŻEL. LANO-KUTE) średnia, HBr = (140-1-200) — — do 14 0,5-4 8 do 10 0,1 4-4
twarda, HBr = (200-1-260) — — do 10 0,5-4 8 do 6 0,1 4-4

miękkie, HBr = (80-1-140) do 16 0,5 4- 8 do 12 0,1 4-4STALIWO
(węgliste lub stop.) średnie, HBr — (140-1-200) — — do 12 0,5 4- 8 do 9 0,1 4-4

twarde, Hbz — (200-1-260) — — do 8 0,5 4- 8 do 6 0,1 4-4

ST AT.
KONSTRUKCYJNA

Rr = (30-445) kg/mm2 25-4-80 14-10 16 4-22 0,5 4- 6 8 4-12 0,2 4-2

Rr = (50-1-60) „ 15-^24 do 6 do 16 do 3,0 do 10 0,2 4-2

(węglista lub stop.) Rr = (604-80) 10-4 16 do 2 do 12 do 1,5 do 8 0,1 4-1,5

Rr = (804-100) „ 6-4 12 do 0,8 do 10 do 0,5 do 6 0,1 -1,5

STAL węglista — — 6-4 10 0,5-4 4 4 4 6 0,1 4-2,5

NARZĘDZIOWA szybkotnąca — — 5-4 8 0,5 4- 4 34 4 0,1 4-2,5

MOSIĄDZE
miękkie, HBr = (80-1-100) 20h-45 0,2 4-4 15-4-30 0,2 4- 4 8 4-20 0,2 4-3
twarde, HBr = (100-1-150) 8-4-25 0,2 4-4 6-4 20 0,2 4- 4 4 4-12 0,2

BRĄZY 
i BRĄZALE

miękkie, HBr = (60-1-140) 15-4 24 1-46 do 18 0,5-4 3 do 12 0,2 4-2

średnie, HBr = (140-1-200) 10 4-16 do 2,0 do 12 do 1,5 do 8 0,1 4-1,5

twarde, HBr = (200-1-300) 6 4-12 do 0,8 do 10 do 0,5 do 6 0,1 4-1,5

GLIN
STOPY GLIN.- 

MIEDŻ ogólnie do 48 — do 48 — 12 4-24
ELEKTRONY

SILUMINY ogólnie ~ 24 — ~ 24 — — 12

Uwagi:
1) Oznaczenia gatunków stali patrz tablica 1, zamieszczona na str. 248-49, nr 8/38 „Mechanika”.
2) Szybkości i posuwy podane w tej tablicy należy traktować jedynie jako przeciętne dane, spotykane 

w praktyce.
3) Stosować w miarę możności szybkości godzinowe skrawania wg tablic I, II i III z uwzględnieniem 

tablicy 1 z nr 8/38 oraz informacyj, podanych w niniejszym artykule.



Rok XVIII MECHANIK Zeszyt 4b) D 1 a staliwa i stali, podobnie jak dla żeliwa, określamy vg dla stali narzędzio­wej z tabl. II, a dla stopu twardego
Vg . Kw2 , [3]przy czym

Kw2 = 4,4 — 0,02 R,. , gdzie Rr w kg/mm2 jest wytrzymałością na roz­ciąganie materiału obrabianego.c) Dla metali nie-żelaznych: vg odczytuje się z tablicy III, i mnoży się przez współczynnik Km3 , czyli dla noża z płytką ze stopu twardego
V g . Kw3 , [4]przy czym:dla mosiądzu Kw3 = 5,5h-6„ brązów Kw3 = 2,5—=—3,5„ stopów lekkich Kw3 = 3,5-=-4Niezależnie od powyższych danych, przecięt­ne dane dla godzinowej szybkości skrawania przy zastosowaniu stopów twardych podane zo­stały w tabl. II, zamieszczonej w zeszycie 4 „Me­chanika” z 1938 r. na str. 101.

5. Godzinowe szybkości skrawania przy struga­
niu i dłutowaniuSzybkości te są w zasadzie takie same jak przy toczeniu. Jedynie w wypadkach bardzo wielkich vg, mogą być one w praktyce nieosią­galne, ze względu na występujące wówczas zbyt wielkie przyśpieszenia mas będących w ruchu posuwisto-zwrotnym.Spotykane zwykle wartości vg przy struga­niu i dłutowaniu zestawione są[5^ w tablicy IV.

6. vg dla „skorup” odlewów i „skór” surówek 
kutychDla zdzierania „skorup” odlewów, względnie „skór” surówek kutych i prętów walcowanych, godzinowe szybkości skrawania vq należy obie­rać o (20-=-40) % mniejsze od odczytywanych 

dla danych warunków skrawania z tablic I-=-III.Przyczyną tego stanu rzeczy są (bardzo szko­dliwe dla ostrza noża) nierówności powierzch­niowe „skorup” lub „skór”, niejednorodność ich powierzchni (zainkludowany piasek, zendra itd.), a wreszcie większa niż w rdzeniu, a trud­na do zmierzenia twardość tych skór i skorup.
(c. d. n.)

ŹRÓDŁA INFORMACYJ PRZYTOCZONYCH 
W TEKŚCIE ARTYKUŁU I BIBLIOGRAFIA.
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Wallichs und Dipl.-Ing. H. Dabringhaus. „Ma- 
schinenbau — der Betrieb”. Bd. 9. Heft 8, 17 April 
1930. S. 257.

[2] „Standzeitschnittgeschwindigkeits - Ermittlung von 
Werkzeugen und Bearbeitbarkeits - Priifung von 
Werstoffen; von Dr. Ing. W. Reichel. „Maschinen- 
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S. 187.
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dawczych nad godzinową szybkością skrawania 
i obrabialnością materiałów znaleźć można gdzie 
następuje:
a) A. Wallichs u. W. Leyensetter: A.W.F.-Mittei- 

lungen, Bd. 16 (1934 r.), S. 37,
b) W. Leyensetter: „Zerspanungsuntersuchungen 

ais Kurzverfahren fur den Betrieb”, „Maschi- 
nenbau — der Betrieb”, Bd. 11 (1932 r.), S. 221.

c) W. Leyensetter: „Wirtschaftliche Schnittge- 
schwindigkeit beim Schlichten”, „Maschinen- 
bau — der Betrieb”, Bd. 11 (1932 r.) S. 257.

d) A. Wallichs u. G. Schiller: „Die Dreh- und 
Bohrbarkeit von Automatenstahl, und ihre 
Kurzpriifverfahren”. Technisches Zentralblatt 
fur praktische Metallbearbeitung, Bd. 44 (1934 
rok, S. 41, 88 i 130).

e) H. Branderberger: „Die Warmevorgange bei 
der Zerspannung und das Problem der Stand- 
zeitkurven”. Werkstatts-Technik, Bd.'26 (1932), 
S. 278.

f) A. Woxen: „Theory and an Eąuation for the 
Life of Lathe Tools”. Handlinger Nr 119, 
Svenska Bockhandelscentralen A-B; Stockholm, 
1932.

[5] Podręcznik „Mechanik”, tom II, wydanie z 1932 r., 
str. 768. Podana tam tablica posłużyła za podstawę 
do opracowania tablicy IV.

Technik-mechanik HIERONIM TRACZ

KONSTRUKCJE SPAWANE
Spawanie ma na celu trwałe połączenie po­szczególnych elementów konstrukcyjnych w je­den zespół w sposób, zapewniający wymaganą wytrzymałość i sztywność spawanej konstruk­cji. Poza tym spawanie stosuje się przy wszel­kiego rodzaju naprawach uszkodzonych części (np. samochodów), szczególnie wówczas, gdy naprawa musi być bardzo szybko wyko­nana i). W niniejszym artykule opiszemy naj­częściej spotykane w praktyce konstrukcje spa-
H Tematu tego nie będziemy poruszać w niniej­

szym artykule, gdyż wymagałoby to opisania szeregu 
charakterystycznych przykładów napraw. Zaintereso­
wanych odsyłamy do czasopisma „Spawacz” i „Spawa­
nie i Cięcie Metali”.

wane i podamy zasadnicze wiadomości o rodza­jach spoin i połączeniach spawanych.Porównanie kosztów konstrukcji spawanej z konstrukcją nitowaną lub odlewem, wypada często na niekorzyść konstrukcji spawanej, któ­ra na ogół jest droższa, jednak korzyści techni­czne, płynące ze stosowania spawania, wyrów­nują niejednokrotnie z nadwyżką tę różnicę.Głównymi czynnikami dodatnimi, które za­chęcają do stosowania konstrukcyj spawanych są: a) możność zmniejszenia ciężaru konstrukcji przez stosowanie mniejszych przekrojów (odpadają osłabienia z powodu otwo­rów dla nitowania), przez pominięcie nakładek, 
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Zeszyt 4 MECHANIK Rok XVIIIdodatkowych kątowników, blach pachwinowych itp., przez uproszczenie części usztywniających i połączeniowych (szczególnie ważne przy kon­strukcjach spawanych części zastępujących od­lewy) ,b) mniejsza ilość części skła­dowych,c) na ogół skrócenie czasu robo­czego, a co za tym idzie przyśpieszenie ter­minu wykonania zamówienia, np. przez zastą­pienie odlewu przez części spawane, jeśli ter­min dostawy nie pozwala na wykonanie mode­lu, skrzynek rdzeniowych i odlewu,d) możność powiększenia zakresu produkcji mniejszych warsztatów wytwórczych przez wy­konywanie części spawanych, zamiast lanych lub kutych,e) wykorzystanie różnych obcinków i odpad­ków, które z reguły idą na łom.
RODZAJE SPOIN

Spoina2) jest to element łączący części spa­wane. Podział spoin zależny jest od ich prze­kroju, kształtu lica, ciągłości i położenia.

2) Słownictwo, oraz podstawowe określenia oparto 
na projekcie polskiej normy oznaczania spoin na ry­
sunkach technicznych.

A. Podział według przekroju spoiny1. Spoiny krawędziowe (rys. 1) są to spoiny otrzymane przez stopienie wywiniętych krawę­dzi części, łączonych w zasadzie bez dodawania spoiwa. Stosowane są przeważnie do blach cień­szych.2. Spoiny czołowe, są to spoiny wykonane przez doprowadzenie spoiwa pomiędzy powierz­chnie styku, przy czym powierzchnie te podle­gają w zasadzie odpowiedniemu przygotowaniu.Wykonanie spoin czołowych może się odby­wać różnymi sposobami, zależnymi przede wszy­stkim od grubości blach i wymaganej wytrzy­małości. Na rys. 2 pokazana jest spoina czołowa 
wykonana na I. Ten sposób wykonania, nie wy­magający przygotowania krawędzi spawanych części, stosuje się do blach, których grubość nie przekracza 5 mm. Odległość między spawanymi blachami wynosi 1-h2 mm. Dla blach o grubo­ści 5h-12 mm stosuje się spoinę czołową na V (rys. 3), gdzie obie krawędzie blach są zukoso- wane, tworząc po złączeniu rowek o kącie 60°h-80°, przy czym nie należy ukosować kra­wędzi na całej grubości, lecz pozostawić w dol­nej części czwartą część grubości niezukosowa- ną (jednak nie większą jak 5 mm), a pomiędzy krawędziami należy zachować odległość 1-^2 mm.Ten sposób wykonania spoiny może być rów­nież stosowany do blach o różnej grubości (rys. 4), gdzie a < b, przy czym do obliczeń należy przyjmować grubość cieńszej blachy. Jeśli spoi­na czołowa wykonana na V ma wykazywać większą wytrzymałość, wówczas należy ją od 

strony odwrotnej podpawać (rys. 5), czyli uzu- pełnić dodatkową spoiną.Przy spoinie czołowej wykonanej na (rys. 6) należy tylko jedną blachę zukosować, Wykonanie to jest tańsze od poprzednich. Spoi­nę tego rodzaju można stosować również i do blach ustawionych względem siebie pod kątem (rys. 7).Blachy powyżej 12 mm mają spoinę wykona­
ną na X (rys. 8) i to zukosowaną obustronnie. Kąt zukosowania i odległości krawędzi blach są te same, jak przy spoinie V. Spoina wykonana na X ma tę zaletę, że objętość jej jest o połowę mniejsza od spoiny wykonanej na V, przy tej samej grubości blach i jednakowym kącie zuko­sowania. Poprzeczny skurcz spoiny jest znacz­nie mniejszy; przygotowanie krawędzi blach droższe. Spoinę wykonaną na X w przeciwień­stwie do spoiny na V trzeba spawać z dwóch' stron, co jest szczególnie niekorzystne gdy przed­miotu spawanego nie można odwracać i dolną spoinę trzeba wykonywać nad głową.

Spoina czołowa wykonana na K (rys. 9), gdzie jedna tylko z blach jest zukosowana obu­stronnie, odpowiada tym samym warunkom co i spoina na % V. Takie wykonanie spoiny moż­na również stosować do blach ustawionych względem siebie pod kątem (rys. 10) lub do blach o różnej grubości (rys. 11).Do blach bardzo grubych stosowane są spoi­
ny czołowe na U (rys. 12) i na podwójne U (rys. 13). Przygotowanie to jest droższe, ale oszczęd­ność na elektrodach usprawiedliwia w zupełno­ści te dodatkowe koszty.3. Spoiny pachwinowe są to spoiny wyko­nane przez doprowadzenie spoiwa nie między powierzchnie styku, lecz do kąta utworzonego przez powierzchnie łączone, przy czym powierz­chnie te nie podlegają w zasadzie przygoto­waniu.Według kształtu lica spoiny dzieli­my na płaskie, Wklęsłe i wypukłe.

Spoina płaska (rys. 14) jest najczęściej wy­konywaną spoiną. Grubość spoiny, h, jaką przyj­mujemy do obliczeń jest równa wysokości trój­kąta równoramiennego, wpisanego w przekrój poprzeczny spoiny.
Spoina wklęsła (rys. 15) wymaga przy jed­nakowej grubości h ze spoiną płaską większej objętości materiału spoinowego.Mimo większych kosztów wykonania jest ona stosowana tam, gdzie wymagana jest większa wytrzymałość i łagodne przejście.
Spoina wypukła (rys. 16) jest zasadniczo nie­korzystna, gdyż i tak do obliczeń wytrzymało­ściowych przyjmowana jest grubość h, a więc mamy niepotrzebną stratę materiału, a poza tym często taka spoina jest przy wierzchołku nie wtopiona, lecz przyklejona.Kształty spawanych części maszyn oraz wszelkich przyrządów i urządzeń są tego rodza­ju, że spoiny pachwinowe jako tańsze i prost­sze są częściej stosowane, niż lepsze wytrzyma­łościowo spoiny czołowe.
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Rys. / Spoina krawędziowa

Rys 3 Spoina czołowa na V

Rys. 7 Spoina czołowa na 1/

Rys. 8 Spoina czołowa na X

Rys. 13 Spoina czołowa 
na podwójne U

Rys 15 Spoina pachwinowa 
wklęsłaRys. 9 Spoina czołowa na K

Rys. 6 Spoina czołowa na/z V Pysf2 Spoina czołowa na U Rys.18 Połączenie kątowe teowe
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Rok XVIII MECHANIK Zeszyt 4Na rys. 17 pokazane jest połączenie kątowo- 
teowe dwóch części wykonane za pomocą spoi­
ny pachwinowej. płaskiej. Dla zwiększenia wy­trzymałości spoina pachwinowa może być wklę- sła(rys. 18), ale pod warunkiem, że grubość spoi­ny hi = h2. W połączeniu kątowym ukośnym wg rys. 19 zastosowanie spoiny pachwinowej wy­
pukłej A jest celowe, gdyż zwiększa wytrzy­małość konstrukcji. Jeśli w tym przykładzie wymagania wytrzymałościowe są duże i zezwa­lają na to względy konstrukcyjne, wtedy moż­na dać z drugiej strony spoinę B bądź wypu­kłą lub płaską.

Połączenie kątowe narożne wykonuje się 
spoiną pachwinową wewnątrz kąta lub ze­wnątrz; w zależności od potrzeby i względów wytrzymałościowych spoina może być wklęsła (rys. 20), płaska (rys. 21 i 22) lub wypukła (rys. 23), jeśli np. zewnętrzny kształt konstrukcji w miejscach styku dwuch krawędzi ma być za­okrąglony. Tego rodzaju połączenia można wy­konać również spoiną czołową (rys. 24), po zu- kosowaniu jednej części. W połączeniach kąto­
wych krzyżowych spoiny mogą być bądź pach­
winowe wklęsłe lub płaskie (rys. 25) lub czo­
łowe (rys. 26), przy czym to ostatnie wykona­nie jest lepsze wytrzymałościowo, ale droższe ze względu na konieczność zukosowania części. Tak samo w połączeniach wpustowych spoiny mogą być pachwinowe i czołowe, wklęsłe lub 
wypukłe (rys. 27 i 28).

Połączenia stykowe z nakładkami wykonywa się w zależności od potrzeby i wymagań wytrzy­małościowych przy zastosowaniu różnego rodza­ju spoin pachwinowych. Przy połączeniu styko­wym z jedną nakładką (rys. 29) lub dwiema na­kładkami (rys. 30) spoiny pachwinowe są pła­skie lub wklęsłe. Połączenie stykowe na rys. 31 posiada dla zwiększenia wytrzymałości spoinę czołową. Rys. 32 wskazuje połączenie stykowe, 

wykonane za pomocą spoiny czołowej i pachwi­nowej z nakładkami z obu stron.Rys. 33 przedstawia połączenie stykowe z bla­chą węzłową. Wyżej wymienionym warunkom odpowiadają połączenia na zakładkę (rys. 34, 35, 36). Kilka przykładów zastosowania spoin pachwinowych pokazują rys. 37-4-43.4. Spoiny otworowe kołowe lub podłużne (rys. 44 i 45) są to spoiny łączące dwie części, położone jedna na drugiej, przez wypełnienie spoiwem otworu okrągłego lub podłużnego, znaj­dującego się w jednej z części łączonych. Są one stosowane tam, gdzie istniejące spoiny pa­chwinowe nie wystarczają do pewnego połącze­nia części lub gdy zależy na niewidoczności spoiwa, przy czym ilość rzędów otworów zależ­na jest od szerokości blach.5. Spoiny grzbietowe (rys. 46 i 47) są to spo­iny układane na powierzchni wspólnej dla obu części łączonych, nie będącej powierzchnią styku.
B. Podział według ciągłości i położeniaW zależności od wymagań wytrzymałościo­wych spawanej konstrukcji spoiny mogą być 

ciągłe, idące nieprzerwanie na całej długości (rys. 48) lub przerywane, składające się z sze­regu krótkich spoin, oznaczonej długości (nie mniejszej niż 5 X h), wykonanych w oznaczo­nych odstępach (rys. 49). Stosowanie tych ostat­nich spoin jest korzystne ze względu na taniość i na mniejsze naprężenia wewnętrzne, jakie wy­stępują podczas skurczu przy ostyganiu spoin.
Spoiny przerywane wykonuje się jako na- 

przemianległe tzn. spoiny leżą naprzeciw odstę­pów między odcinkami drugiej spoiny (rys. 50 i 51) lub naprzeciwległe tzn. poszczególne od­cinki spoin położone są naprzeciw siebie (rys. 52 i 53).
(c. d. n.)

Inż.-mech. PAWEŁ RDUŁTOWSKI

O CHROMOWANIU ELEKTROLITYCZNYM(Dokończenie)
PRZEBIEG PROCESU CHROMOWANIAProces chromowania ma przebieg następujący: Przede wszystkim przedmioty ma­jące ulec chromowaniu, winny być b. dokładnie oczyszczone. Operacja czyszczenia powierzchni dzieli się na mechaniczną i chemiczną. Mecha­niczna — polega na piaskowaniu, polerowaniu tarczami i szczotkami drucianymi, po czym ■— wycieraniu przedmiotów wapnem wiedeńskim. Następnie przedmiot umocowuje się w uchwy­cie, w którym ma być zanurzony w kąpieli chromowej i poddaje się go czyszczeniu chemi­cznemu, a więc najprzód dla usunięcia ewen­tualnych śladów rdzy, płucze się w roztworze 

kwasu siarkowego (1 : 10), poczem usuwa się ślady tłuszczów elektrolitycznie, w roztworze 10 g NaOH, 10 g Na2CO3, 10 g Na^HPO^ — na 1000 cm3 wody, w temp. 70° przy gęstości prądu 5 Amp/dm2, w wannie żelaznej, gdzie czyszczo­ny przedmiot służy jako katoda.Dalej, dla usunięcia resztek sody, jak wie­my, szkodliwej przy chromowaniu, płucze się przedmiot w gorącej wodzie i suszy, gdyż do ką­pieli chromowej winien być zanurzony w stanie zupełnie suchym. Niekiedy stosuje się jeszcze dodatkowe czyszczenie w kąpieli chromowej, o składzie takim, jak kąpiel do chromowania. Za­nurza się w niej przedmiot, jako anodę, na 14- 2 minuty przy temp. 70°, po czym już bezpo­
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Zeszyt 4 MECHANIK Rok XVIIIśrednio wkłada się go do wanny chromującej. O ile przedmiot chromowany posiada otwory, wgłębienia, lub miejsca, których powlekać chro­mem nie chcemy, wówczas miejsca te należy za­krywać azbestem, celuloidem lub lakierem ce­luloidowym (roztwór celuloidu w acetonie), albo też klejem kauczukowym. Otwory zatykać korkiem gumowym lub żelaznym, w przeciw­nym razie brzegi otworu, wskutek powstają­cych wirów wodorowych, pozostaną nie pokry­te lub przypalone.Umieszczanie przedmiotu w wannie również musi być wykonane umiejętnie. Linie prądu w elektrolicie rozkładają się nierównomiernie, chętnie skupiając się na ostrzach, na brzegach przedmiotu i wszelkich wypukłościach, przez co otrzymuje się warstwę niejednolitą i przypalo­ną. Celem zapobieżenia temu szkodliwemu zja­wisku, koło wyszczególnionych miejsc stosuje się częstokroć tzw. dodatkowe katody lub ekra­
ny. Dodatkowe katody, są to żelazne druciki,

Rys. 1. Dodatkowe katody przy chromowaniu spraw­
dzianami z ostrymi krawędziami. (1) — sprawdzian, 

(2) — anoda, (3) -—• dodatkowe katody.umieszczone w pewnej odległości od niebezpie­cznego miejsca, a zadaniem ich jest ściąganie nadmiaru linii prądu. Ekraniki zaś, wykonane z materiału nieprzepuszczającego prąd, jak ebo­nit lub porcelana, mają za zadanie rozpraszać zbytnio skupione linie prądu.Anody, zazwyczaj z ołowiu lub stopu oło­wiu z antymonem, szczególniej przy większych przedmiotach, muszą mieć kształt odpowiadają­cy kształtowi przedmiotu tak, by odległość mię­dzy nimi była w miarę możności stała. Wów­czas odległość anody od katody może być b. ma­ła i dochodzić do 10 mm. Przy anodach płas­kich, do chromowania masowego drobnych przedmiotów, odległość tę zwiększa się aż do 15 cm. Przed włożeniem przedmiotu do wanny, należy sprawdzić czystość i dokładność przyle­gania uchwytu do szyny elektrycznej.
SKŁAD KĄPIELIWybierając skład kąpieli, należy kierować się wymaganiami, jakie stawia się po­włoce, charakterem chromowanych przedmio­tów, żądaną szybkością chromowania oraz łat­wością kontroli i korygowania kąpieli. W miarę możności, zaleca się stosować kąpiele jak naj­

mniej złożone. Do takich należą przede wszyst­kim kąpiele z kwasu chromowego z dodatkiem kwasu siarkowego. Poniżej przytoczę szereg ką­pieli wypróbowanych i stosowanych w różnych zakładach. A więc np. Zakłady Forda stosują kąpiel o składzie: 300 -4- 345 g CrO3 + 3 g H2SO4 na 1 litr wody o stężeniu 25 ± 28O Be Pracują one przy temp. 50° i gęstości prądu od 8 do 56 Amp/dm2.Boisz. Instytut Chemii Stosowanej podaje na­stępujące recepty:1) Uniwersalna kąpiel najczęściej stosowa­na: 250 g CrO3 2,5 g H2SO4 na 1 1 wody. Stę­żenie 17,5 do 20o Be. Napięcie między elektroda­mi przy odległości 7, 5 cm — 4,5 V. Temp. 45°, gęstość prądu 15 Amp/dm2. Średnia szybkość wydzielania 0,008 mm/godz. Chcąc zwiększyć szybkość wydzielania do 0,04 mm/godz. należy zwiększyć gęstość prądu do 45 Amp/dm2 i temp, do 55°.2) Zbliżona do kąpieli Forda: 350 g CrO3 + 3,5 do 4,5 g H2SO4. Stężenie 24±28° Be; temp. 45°, gęstość prądu 15 Amp/dm2, napięcie przy 7,5 cm — 4,5 V, szybkość 0,008 — 0,01 mm/godz. Stosuje się do powlekania przedmiotów kształto­wych i.po uprzednim niklowaniu.3) 350 g CrO3 + 9 g H2SO4; stężenie. 24 ± 28° Be, napięcie 4,5 V, gęstość prądu 30 Amp/ dm2. Szybkość 0.02 mm/godz, temp. 50°. Dla podniesienia twardości powłoki należy zwięk­szyć gęstość prądu do 45 Amp/dm2. Otrzymuje się tu ładną błyszczącą i b. twardą powłokę. Kąpiel tę zaleca się stosować do chromowania narzędzi, sprawdzianów i przedmiotów profilo­wych. Dla przedmiotów o prostych kształtach można zwiększyć dodatek kwasu siarkowego do 13,5 g na 1 1 wody. Wówczas powłoka odznacza się silnym połyskiem i małą porowatością.4) Kąpiel rozrzedzona: 150 g CrO3 + 1,5 g H2SO4; stężenie 10 -4- 13° Be, temp. 45°, gęstość prądu 15 Amp/dm2, napięcie 6 V, szybkość 0,012 mm/godz.5) Do b. szybkiego pokrywania stosuje się ką­piel o składzie: 150 g CrO3 -j- 2,5 g H2SO4, temp. 65°, gęstość prądu 100 Amp/ dm2, szybkość pokrywania 0,06 mm/godz.Ta kąpiel wymaga specjalnie silnych wycią­gów.
PRZYGOTOWANIE KĄPIELIPrzygotowanie kąpieli odbywa się następująco. Potrzebną ilość kwasu chromo­wego, technicznie czystego o składzie zazwy­czaj:Zawartość CrO3 — 99,0 -4- 99,5%.„ SO4" — nie więcej 0,5 -4- 0,1%.„ H2O — nie więcej 0,5%.„ PbCrO4 — nie więcej 0,3%.„ Innych nierozpuszcz. części 0,01%.„ HNO3 — bez śladów.
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Rok XVIII MECHANIK Zeszyt 4Rozpuszcza się w ciepłej destylowanej wo­dzie, dokładnie mieszając. Po odstaniu, kla­rowny roztwór zlewa się lewarem do innego na­czynia, tak by ewentualny, nierozpuszczony osad pozostał na dnie. Po przelaniu dodaj e się potrzebną ilość kwasu siarkowego, przy czym należy wziąć pod uwagę kwas siarkowy, który zawierał w sobie już kwas chromowy. W przy­padku nadmiaru kwasu siarkowego usuwa się go przy pomocy BaCrO4. Roztwór kwasu chromo­wego z dodatkiem BaCrO4 musi stać najmniej 24 godziny przy ciągnłym mieszaniu. Po odstaniu zlewa się czysty roztwór zap. lewara, pozosta­wiając na dnie strącony BaSO4.Gdy mamy w ten sposób przygotowany elek­trolit, nie można go jeszcze w tym stanie uży­wać do pracy. Winien on uprzednio wykonać wstępną pracę, mianowicie na przeciąg kilku go­dzin, zawiesza się w nim zwykłe blachy, które muszą być pochromowane. Dopiero po tej wstęp­nej pracy, elekrolit zdolny jest do dobrego chro­mowania. Po zawieszeniu przedmiotu w wan­nie, w pierwszej chwili puszcza się silny prąd, 2-4-3 krotnie silniejszy od potrzebnego, aby naj­bardziej oddalone lub zakryte miejsca otrzymały żądane minimum natężenia, poczem po 50-ciu -4- 70-ciu sekundach prąd reguluje się.Czas chromowania zależy od żądanej grubo­ści warstwy. Teoretycznie 1 amperogodzina wy­dziela 0,324 g chromu, praktycznie zaś 8-4- 30% tej ilości. Chcąc dokładnie zbadać szybkość po­wlekania danej kąpieli, należy gładką zważoną płytkę zanurzyć w kąpieli na określony czas, a po pochromowaniu i wysuszeniu powtórnie zwa­żyć. Mając różnicę ciężaru, wymiary płytki i pa­miętając, że ciężar właściwy chromu wynosi 7,1 g/cm3, nietrudno obliczyć szybkość. Przed­mioty pochromowane po wyjęciu z wanny nale­ży wypłukać zgruba w wannie z wodą destylo­waną, w której pozostaje część cennego elektro­litu. Następnie przedmiot myje się dokładnie w strumieniu bieżącej wody, wreszcie neutralizu­je się pozostałości kwasu w 10%-wym roztworze sody. Po powtórnym spłukaniu w gorącej wo­dzie, należy przedmiot wysuszyć.W przypadku złego pokrycia, przed powtór­nym chromowaniem, należy uprzednio zdjąć z przedmiotu nieudaną powłokę. Uskutecznia się to b. szybko elektrolitycznie, w kąpieli 20%-ego roztworu NaOH, przy katodach niklowych, sto­sując natężenie prądu w stosunku do powierzch­ni anody, czyli przedmiotu odchromowywane- go — 20-4-25 Amp/dm2 w temp, pokojowej. Po czym, po wymyciu w wodzie podgrzewa się go w przeciągu paru godzin w temp. 150°.Po skończonej pracy, ołowiane anody należy zawsze wyjmować z elektrolitu i zanurzać w wo­dzie, a przed pracą zmywać je twardą szczotką, gdyż powierzchnia jej pokrywa się dwutlenkiem ołowiu, którego warstwa z czasem staje się nie 

przepuszczalna dla prądu. Nie należy tego czy­nić na sucho, gdyż powstający pył dwutlenku ołowiu jest trujący. Robotnik obsługujący wannę winien pracować w gumowych rękawicach; rę­ce myć w roztworze 2 cz. wody, 1 cz. kwasu sol­nego i 1 cz. spirytusu. W razie pękania i ranie­nia się rąk — smarować je obficie gliceryną. Po­nadto należy dokarmiać go mlekiem. Pożądane też nakładać maskę z pochłaniaczem, gdyż w przeciwnym razie wydzielające się gazy szybko przegryzają błony śluzowe, powodując silny ka­szel i krwotoki z nosa.Na zakończenie należy zaznaczyć, że ujem­ną stroną chromowania są dość wysokie koszty tego procesu i to nie tyle ze względu na elektro­lit, który jest względnie tani, (4,20 zł 1 kg kwa­su chrom.), ile ze względu na kosztowne i szyb­ko zużywające się urządzenia. Wanny do chro­mowania winny być wykonane ze szkła, fajan­su lub kamionki, a większe z żelaza, wyłożone wewnątrz najprzód ołowiem, następnie płytami ze szkła zbrojonego. Muszą one posiadać dobre

Rys. 2. Wanna do chromowania.

wyciągi. Dziś stosuje się przeważnie wyciągi szczelinowe dokoła, a często dodatkowe i przez środek wanny. Niekiedy zamiast wyciągów, sto­sują tzw. warstwy ochronne z tłuszczów, które pochłaniają szkodliwe cząstki gazu. Przy chro­mowaniu można stosować 20 mm warstwę pod­wójnie oczyszczonej nafty. Ogrzewanie kąpieli stosuje się wewnątrzne, przy pomocy ołowianej wężownicy parowej lub grzałki elektrycznej.Cały lokal chromowni również powinien być doskonale wentylowany, to też zazwyczaj dużą pozycję w kosztach wynosi zużycie prądu na na­pęd wentylatorów. Wentylatory , jak również przewody wyciągowe muszą być zabezpieczone lakierem kwasoodpornym od nagryzania ich przez kwas chromowy.- Wyciąg z wanien winien posiadać urządzenie do pochłaniania skroplo­nych gazów, które w postaci gęstej mazi należy co parę tygodni z nich usuwać, używając ewen­tualnie do nowej kąpieli.
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Zeszyt 4 MECHANIK Rok XVIII
Inż.-mech. WŁADYSŁAW RUDZIŃSKI.

WYSTAWA SAMOCHODOWA W BERLINIE(Dokończenie)W dziale samochodów ciężarowych zwraca uwagę w porównaniu z latami ubiegłymi znacz­nie mniejsza ilość typów wystawionych samo­chodów. Jest to wynik szeroko zakrojonej akcji państwa, zmierzającej do uporządkowania pro­dukcji motoryzacyjnej. Ta reorganizacja prze­mysłu motoryzacyjnego ma być przeprowadzo­na w ten sposób, że produkcja niewielkiej a wy­branej ilości typów zostanie podzielona między fabryki. Wskutek tego ujednostajnienia i zmniej­szenia różnorodności produkcji w poszczegól­nych fabrykach należy spodziewać się daleko idących oszczędności przez zmniejszenie kosztów produkcji, zwiększenie wydajności pracy oraz oszczędności na materiałach. Racjonalizacja produkcji może więc wpłynąć w konsekwencji na powiększenie ilości kursujących wozów przy nie zwiększonych wysiłkach i kosztach. Dotyczy to przede wszystkim samochodów ciężarowych, jako zajmujących najpoważniejsze miejsce w gospodarce społecznej; rozszerzy się jednak oczywiście i na inne gałęzie produkcji motory­zacyjnej, aż do przemysłu pomocniczego włącz­nie.Nie mniej ważnym powodem tych zamierzeń jest wzgląd na potrzeby i wymagania wojska, które domaga się ujednostajnienia typów sa­mochodów, znajdujących się nawet na rynku prywatnym, aby w razie wojny uniknąć trudno­ści, związanych przede wszystkim z obsługą najróżnorodniejszych typów, ich naprawianiem i z zagadnieniem części zamiennych.Wpływ wymagań wojskowych na produkcję samochodową daje się zaobserwować również w wykonywaniu pewnej ilości samochodów tzw. 
terenowych. Nie są to wozy zdolne do pokony­wania wszelkiego rodzaju przeszkód w terenie, gdyż wymagałoby to odrębnych i b. kosztow­nych konstrukcyj, stosowanych wyłącznie w wojskowych samochodach terenowych, nie mniej jednak posiadać muszą pewne możliwo­ści poruszania się na bezdrożach. Oczywiście są to wozy droższe od normalnych i zakres ich stosowania ze względu choćby na stan dróg w Niemczech byłby szczupły. Dzięki jednak wydatnej pomocy państwa, przejawiającej się w stosowaniu dużych ulg podatkowych dla na­bywców tego rodzaju wozów, zbyt ich jest za­pewniony.Cechami charakterystycznymi ich rozwiązań konstrukcyjnych będą: silniki z pewnym nad­miarem mocy, skrzynka biegów o większej ilo­ści stopni prędkości, wysoka budowa, gwaran­tująca dostateczny prześwit, zawieszenie osi, umożliwiające jednostronne przebywanie nie­równości i napęd nie tylko tylnych ale i przed­

nich kół. To ostatnie mimo, że jest najważniej­szym warunkiem do uzyskania zdolności prze­kraczania wzniesień terenowych, nie zawsze bywa stosowane ze względu na dość wysoki koszt wykonania.W roku bieżącym tego rodzaju wozy cięża­rowe terenowe lub też takie, które na terenowe mogą być łatwo przerobione, pojawiły się nie tylko w kategorii samochodów mniejszych o noś­ności użytecznej 3 t, ale zakres ich rozszerzył się i na wielkość 4,5 t.Przedstawicielami grupy pierwszej są wozy „Mercedes-Benz” i „Borgward”. „Mercedes - Benz” typ L3000A posiada czterocylindrowy silnik wysokoprężny (Diesel) o mocy 80 KM, skrzynkę biegów cztero lub pięciobiegową (do wyboru), zaopatrzoną ponadto w dodatkową przekładnię, pozwalającą uzyskać 8 lub 10 szyb­kości, co umożliwia doskonałe dostosowanie biegu wozu do wszelkich niemal warunków jazdy, oraz napęd na wszystkie cztery koła, co jak już wyżej zaznaczyłem ogromnie wzmaga własności terenowe samochodu. 3 - tonowy „Borgward” zaopatrzony jest w sześciocylidro- wy silnik wysokoprężny o mocy 60 KM oraz posiada pięciobiegową skrzynkę biegów. „Mer­cedes - Benz” o nośności 4,5 t (rys. 26) z sześcio- cylindrowym silnikiem wysokoprężnym o mocy 120 KM (rys. 27) nie jest wprawdzie w normal­nym wykonaniu wozem terenowym; w kon­strukcji przewidziano jednak możność łatwego przerobienia go na wóz terenowy.

Rys. 26. Samochód ciężarowy „Mercedes-Benz” 
typ L4500S.Drugim wozem o nośności 4,5 t jest MAN (rys. 28) z wysokoprężnym silnikiem o mocy 100 lub 115 KM. Samochód ten może być do­datkowo zaopatrzony w napęd na przednie koła.-Normalne samochody ciężarowe, budowane od szeregu lat bez większych zmian konstruk­cyjnych, wykonywane są według nośności uży­tecznej w kilku wielkościach, różniących się między sobą przede wszystkim mocą silników.
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Rys. 27. 6-cio cylindrowy silnik wysokoprężny firmy 
Mercedes-Benz o pojemności 7274 cm3 i mocy 120 KM.

Rys. 29. Podwozie samochodu ciężarowego „Vomag”.

Rys. 28. Przednia część podwozia ciężarowego MAN 
o nośności użytecznej 4,5 t.

nia na terenowe), wystawiono jeszcze kilka sa­mochodów innych firm. Najliczniej jednak re­prezentowana jest grupa samochodów o nośno­ści 3 t, w której obok wozów terenowych „Borg- ward” i „Mercedes-Benz”, łącznie z „Mercede­sem” zwykłym, zaopatrzonym w 70-konny silnik, spotykamy samochody „Ford” i „Opel”.W rozwiązaniach tych ostatnich dwóch firm widać wpływ konstrukcji wozów osobowych, które w przemyśle samochodowym powstały jako pierwsze i od których samochody ciężaro­we ewolucyjnie pochodzą. W innych wozach cię­żarowych produkowanych przez firmy czysto niemieckie1), widać już pewną odrębność, za­znaczającą się w konstrukcji silników, wśród których dominuje silnik wysokoprężny, podczas gdy np. większe ciężarówki „Ford” zaopatrzone są w silniki benzynowe ośmiocylindrowe takie same jak stosowane w wozach osobowych ty­pu V 8.

1) Fabryki „Ford” w Kolonii i „Opel” w Branden­
burgu nie są fabrykami w stu procentach niemieckimi.

Poza wyżej wspomnianymi do kategorii wo­zów 3-tonowych należy jeszcze nowy samochód firmy Krupp (rys. 30), z 80-konnym silnikiem wysokoprężnym.Cechą charakterystyczną tego silnika (rys. 31) jest to, że wałek rozrządczy, napędzany łań­cuchem rolkowym, umieszczony jest w głowicy silnika, wskutek czego zawory uruchamiane są bezpośrednio przez kułaki wałka rozrządczego.
Najcięższe wozy o nośności użytecznej 6,5 t, re­prezentowane przez firmy: „Biissing - NAG”, „Faun” i „MAN” posiadają sześciocylindrowe silniki wysokoprężne o mocy około 150 KM. Wśród wozów o nośności 5 do 6 t spotykamy sa­mochody austriackie „Fross - Biissing”, „Ost- Saurer” oraz „Graf & Stiff”. Podwozie tej ostat­niej firmy wyróżnia się bardzo małym ciężarem (3650 kg), uzyskanym przez zastosowanie lek­kich metali. Wszystkie te wozy posiadają silniki wysokoprężne o mocy około 100 KM, podczas gdy firma „Vomag” w wozach (rys. 29) tej ka­tegorii nośności podwyższyła moc silnika na 160 KM.W klasie 4,5 t prócz omówionych już wozów terenowych (lub przewidzianych do przerobie-

Rys. 30. Samochód ciężarowy firmy F. Krupp 
o nośności użytecznej 3 t.
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Rys. 31. 6-cylindrowy wysokoprężny silnik o mocy 80 KM w wykonaniu 
firmy F. Krupp.Czeska firma Kolben-Danek wystawiła dru­gi swój ciężarowy wóz „Praga” o nośności uży­tecznej 2,5 t z silnikiem benzynowym, podczas gdy w tej samej kategorii nośności wozy „Mer­cedes-Benz” posiadały silniki wysokoprężne, czterocylindrowe o mocy 60 KM (rys. 32).Do najlżejszych samochodów ciężarowych należą 1,5 tonowe wozy, wystawione przez fir­my: „Mercedes-Benz” i „Borgward”. W tej ka­tegorii spotyka się zarówno silniki wysokopręż­ne, jak i gaźnikowe (benzynowe), przy tym moc ich waha się około 45 KM. Poza tym firma „Phanomen” wystawiła również 1,5 tonowe wo-

Rys. 32. 4-cylindrowy silnik wysokoprężny firmy 
Mercedes-Benz o pojemności 4562 cm3 i mocy 60 KM.

zy z 40-konnym silnikiem benzynowym chło­dzonym powietrzem. Chłodzenie powietrzne za- stasowano również w nowym wysokoprężnym silniku tej firmy.Jak już wspomniałem w konstrukcji normal­nych samochodów ciężarowych nie spotyka się od szeregu lat poważniejszych zmian. Budowa ich zamyka się w ramach powszechnie znanego i ustalonego tzw. klasycznego typu. Bardzo sil­nie wyróżniają się więc wystawione podwozia „Tatra” swą ciekawie i śmiało rozwiązaną kon­strukcją 2).

2) Nie chcąc poprzestać na powierzchownym opisie 
tych nad wyraz ciekawych wozów, a nie mogąc zbytnio 
rozszerzać ram niniejszego artykułu, odsyłam Czytelni­
ków do artykułu inż. Jerzego Wernera w Nr 3/39
„Techniki Samochodowej”. W artykule tym zamie­
szczony jest również opis terenowych wozów wojsko­
wych.

Zamykając opis samochodów ciężarowych należy wspomnieć jeszcze o wozach dostawczych i specjalnych. W pierwszej grupie spotykamy samochody dostawcze na podwoziach zwykłych samochodów osobowych (DKW, Ford — Eifel, Opel), lub też specjalnie do tego celu budowane 3-kołowe (Tempo, Framo, Standard), oraz naj­mniejszy 3-kołowy „Geier” z silnikiem DKW o pojemności 100 cm3. Wśród wozów specjal­nych spotykamy maszyny do czyszczenia na­wierzchni ulic firmy „Faun”, następnie wóz do wywozu śmieci „Mercedes-Benz” (rys. 33), wo­zy pożarnicze (rys. 34), oraz szereg innych.W autobusach zwraca uwagę staranne opro­filowanie nadwozi w celu zmniejszenia oporów
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Rys. 33. Wóz do wywozu śmieci w wykonaniu firmy 
„Mercedes-Benz” zaopatrzony w instalację generato­

rową do napędu silnika na antracyt, koks itp.powietrza. Bardzo często obecnie stosowane umieszczenie silnika wewnątrz nadwozia i prze­sunięcie kierowcy obok silnika zwiększa prze­strzeń użytkową w autobusach, utrudniając jednak dostęp do napędu w razie kontroli czy naprawy. Trudność tę zmniejsza firma „Lindner” w bardzo interesujący sposób, stosując unoszo­ną z przodu, samoniosącą (tj. stanowiącą od­dzielną całość) karoserię. Tylna część tego nad­wozia umieszczona jest obrotowo na podwoziu, którego rama jest ucięta tuż za tylnymi kołami, co umożliwia uniesienie przodu nadwozia i obrót wokół tylnego ułożyskowania.Większość autobusów posiada nadwozia sta­lowe; zauważyć jednak można próby stosowa­nia lekkich metali. Jako podwozia dla autobu­sów stosowane są niskoramowe podwozia cię­żarowe.Bardzo ważną rolę w życiu gospodarczym Niemiec odgrywają od szeregu już lat stosowa­ne ciągniki i dział ten również na wystawie jest bogato reprezentowany. Wśród istniejących ciąg­ników odróżnić należy kilka ich typów. Duże i szybkie ciągniki szosowe wykonywane są jako krótkie (bez przestrzeni ładunkowej) samocho­dy ciężarowe z silnikami o dużej mocy (około 100 KM) i z odpowiednim obciążeniem na tylną napędzaną oś (w celu wywiązania potrzebnej siły pociągowej). Firma „Krauss-Maffei” stosuje w swych ciągnikach bardzo ciekawe urządzenie,

Rys. 34. Wóz pożarniczy „Mercedes-Benz” z drabiną 
o wysokości 26 m.

zapewniające dostateczne i regulowane odpo­wiednio do potrzeby obciążenie tyłu ciągnika w ten sposób, że przód przyczepki może być czę­ściowo unoszony, co powoduje przeniesienie pewnej części ciężaru przyczepki na tył ciągnika.Ciągniki, przeznaczone do transportu z mniej­szymi szybkościami, posiadające oczywiście sil­niki o mniejszej mocy, wykonywane są jako ra­mowe (rys. 35) lub bezramowe (kadłubowe) jak pokazany na rys. 36 ciągnik „Hanomag” 38/45 KM.Tego rodzaju ciągniki bezramowe bywają używane do pracy w terenie i często posiadają

Rys. 35. Mały ciągnik szosowy z silnikiem o mocy 
20 KM w wykonaniu firmy „Hanomag”.

Rys. 36. Ciągnik „Hanomag” 38/45 KM.umieszczoną z tyłu wyciągarkę linową (rys. 37), która oddaj e w trudnym i ciężkim terenie bar­dzo duże usługi.Oprócz wyżej wspomnianych używane są jeszcze ciągniki uniwersalne transportowo-rol- 
nicze i rolnicze 3).

3) Ciągniki tej grupy, wystawione w Berlinie, na­
leżą raczej do typów ciągników uniwersalnych, przy­
stosowanych w mniejszym lub większym stopniu do 
potrzeb rolnictwa, natomiast ciągniki typowo rolnicze 
wystawiane są na Targach Lipskich.
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Rys. 37. Widok z tyłu szosowego ciągnika „Zettelmeyer”.Ciągniki tego rodzaju posiadają prawie wy­łącznie silniki wysokoprężne, wolnobieżne, je­dno lub dwucylindrowe. Mechanizm napędowy mieści się w bloku (rys. 38), stanowiącym ka­dłub ciągnika i zastępującym ramę.Wszystkie ciągniki rolnicze posiadają koła pasowe, służące do napędu maszyn, oraz małe i średnie ciągniki zaopatrzone bywają w opu­szczane na czas pracy kosiarki belkowe, umie­szczone z boku (rys. 39) lub z tyłu ciągnika.

Rys. 38. Blok napędowy ciągnika firmy „Normag”.Wśród całego szeregu przyczepek od naj­mniejszych dwukołowych do olbrzymich, prze­znaczonych do transportu wielkich do 150 t do­chodzących ciężarów, przyczepek o najrozmait­szej konstrukcji, ważną rolę odgrywają przy­
czepki terenowe. Jedno z interesujących rozwią­zań konstrukcyjnych 2,5 tonowej przyczepki te­renowej w wykonaniu firmy „Thiimag” przed­stawia rys. 40.Ramę tej przyczepki stanowi rura. Resoro­wanie rozwiązano przy zastosowaniu sprężyn śrubowych. Koła przednie są kierowane, przy czym układ kierowniczy rozwiązany jest w ten sposób jak w samochodach o niezależnym za­wieszeniu kół.Zakres stosowania przyczepek jest niezwykle szeroki. Budowane są one do samochodów oso­bowych, ciężarowych, ciągników oraz autobu-

Rys. 39. Ciągnik firmy „Normag” z podniesioną 
kosiarką belkową.sów. Zwraca uwagę taki pociąg szosowy o dłu­gości 21 m, złożony z autobusu „Vomag” na 40 osób i przyczepki na 55 osób.

Rys. 40. Przyczepka terenowa firmy „Thumag”.Ten pobieżny przegląd nie wyczerpuje by­najmniej opisu całości. W ramach wystawy mie­ści się jeszcze wymagający osobnego artykułu opisowego dział motocyklowy, dział materiałów i przemysłu pomocniczego, niezwykle ciekawy dział szkoleniowy, ponadto wystawiono moto­rowy sprzęt wojskowy (oczywiście tylko czę­ściowo), sprzęt motorowy pocztowy i kolejowy, wreszcie samochody i motocykle wyścigowe.Na zakończenie warto przytoczyć kilka liczb, ilustrujących wielkość wystawy. W wystawie wzięło udział przeszło 20 firm, produkujących samochody osobowe, około 20 — samochody cię­żarowe, około 15 -— ciągniki, prawie 30 firm wy­stawiło przyczepki, ca 16 — autobusy i ca 15 firm motocykle. Przemysł pomocniczy reprezen­towany był przez blisko 300 firm.Liczby te dowodnie świadczą o stanie moto­ryzacji w Niemczech i zmuszają do poważnego zastanowienia się...
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POLSCY MECHANICY

BAZA, BAZOWAĆDo obcych naleciałości, które szpecą język ojczysty i tworzą niezrozumiałą gwarę zawodo­wą, należą: „baza” i „bazować”. Słowa te używa­ne są chętnie przez twórców przyrządów obrób- czych, pomiarowców, modelarzy itp. Tymcza­sem bogata nasza mowa rozporządza określe­niami rodzimymi, zdolnymi oddać zrozumiale pojęcia, które mieszczą się w omawianych sło­wach.Słowo basis przyswoił sobie język niemiecki z języków klasycznych, uzupełnił czasownikiem 
basieren i niestety wwiódł za pomocą piśmien­nictwa zawodowego do polskiego języka tech­nicznego jako „bazę” i „bazowanie”. „Baza” o- kreśla podstawę, względem której odnosi się na przykład czynności obróbcze lub wymiary na rysunku. „Bazowanie” mówi o odnoszeniu się 
do czegoś lub opieraniu się na czymś. Bez u- szczerbku dla zrozumiałości myśli można na przykład powiedzieć: „jako podstawę (błędnie: bazę) dla obróbki przedmiotu przyjęto pła­szczyznę A— A”. Lub: „wymiary przedmiotu odnosi się (błędnie: bazuje się) względem osi 1 — 1” Podobnych wzorów można przytoczyć wiele. „Baza” i „bazowanie” są przybłędami niepożądanymi w polskim języku technicznym, i powinny opuścić go jak najprędzej!L. Eker.

DRYKOWANIE, DRYKIER, DRYKIERKA

Wyoblanie (niewł. „drykowanie”) polega na obkładaniu (oblekaniu) blachą formy, posiada­jącej kształt obrotowy i wirującej w kłach to­karki; obkładanie blachą odbywa się przez wy­gniatanie jej za pomocą narzędzia w postaci tę­pego trzpienia lub krążka (rolki).
Roboty wyoblarskie wykonują na przystoso­wanych do tego celu tokarkach, zwanych wy- 

obłarkami (niewł. „drykierkami”), wyoblarze (niewł. „drykierzy”) pod kierunkiem mistrza 
wyoblarskiego (niewł. „drykierskiego”).Jak z powyższych określeń wynika sposo­
bem wyoblarskim (niewł. „drykierskim”) mo­żemy wykonywać przedmioty cienkościenne obrotowe. Kształt przedmiotu wykonywanych na wyoblarkach jest obły, tzn. że powierzchnie stanowiące pobocznicę przedmiotu, przechodzą wzajemnie w siebie w sposób łagodny bez zała­mań i ostrych krawędzi.Unikajmy wyrażeń gwarowych: „drykować”, „drykowanie”, „drykier”, „drykierski”, „drykier- ka”, wywodzących się od niemieckiego słowa „driicken” — cisnąć, wywierać nacisk.Używajmy wyrażeń poprawnych: wyoblać, 
wyoblanie, wyoblarz, wyoblarski, wyoblarka!

A. T. T.

MÓWIĄ PO POLSKU
PRZECINEK U GÓRYDo dziesięciu plag biblijnych, które dręczy­ły ongiś Egipcjan, przybyła nowa, trapiąca obecnie czytelników polskiego piśmiennictwa technicznego; plaga przecinka u góry czyli apo­

strofu. Przecinka u góry, którym w cudzoziem­skich nazwiskach odziela się niekiedy końców­ki deklinacyjne od tematu (osnowy), naduży­wają autorzy i czasopisma zawodowe, umieszcza­jąc go z wytrwałością godną lepszej sprawy tam, gdzie nie potrzeba. Znamienną cechą, któ­ra towarzyszy swawoleniu przecinka u góry wśród szpalt druku, jest jaskrawo niekonse­kwentne władanie nim. Korzystając ze sposob­ności poświęcę kilka słów nadużywaniu apo­strofu.
Przecinek u góry czyli apostrof ma wyraźnie określony zakres stosowalności, tak jak znaki przystankowe. Zakres ten wytyczyły jednomyśl­nie liczne wydania Pisowni Polskiej, poczynając od już przebrzmiałych, kończąc na obecnie obo­wiązujących1).Przecinkiem od góry oddziela się od tematu końcówki deklinacyjne nazwisk cudzoziemskich, których temat kończy się literami niemymi w rodzimej wymowie, np. Combes (nieme es): 

Combes’a, Combes’owi,...; Moore (nieme e): 
Moore’a, Moore’owi,...; Moliere (nieme e): Mo- 
liere’a, Moliere’owi ... itd.Nazwiska, w szczególności nazwiska pocho­dzenia niemieckiego, które nie mają niemych liter na końcu tematu, pisze się w polskiej od­mianie bez przecinka u góry, np. Schlesinger, 
Schlesingera, Schlesingerowi, ...; Diderot, Di­
derota, Diderotowi, ...; Spencer, Spencera. 
Spencerowi, ... itd.Nie odmienia się natomiast nazwisk francu­skich, zakończonych na -o, -oi, -au i -ou z ewen­tualnymi po nich niemymi spółgłoskami s, x, np. Hugo, Langlois, Hanotaux itp.Według powyższej, wyraźnej zasady nie kro­czy niestety piśmiennictwo techniczne, czyniąc w niej powszechne wyłomy. Dla przykładu po­damy: Bain, Bairia zamiast Baina; Bourdon, 
Bourdon’a zamiast Bourdona; Schlesinger, Schle- 
singer’a zamiast Schlesingera itd. itd.Przykładów tych możnaby przytoczyć bar­dzo dużo. Wielki czas, aby nastąpiło ujednostaj­nienie używania przecinka u góry, oparte na wyraźnych wskazówkach obowiązującej obec­nie Pisowni Polskiej!

L. Eker.

H „Pisownia Polska”. Przepisy — słowniczek. Wy­
danie XI. Polska Akademia Umiejętności. Kraków 
1936.
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Zeszyt 4 MECHANIK Rok XVIII
KOWADŁA, SPODKI, NADSTAWKI, KLEPADŁA itp.

ostre tępe RBZC RBDc

? ślusarskie

i \ Nadstawki kowalskk
-4 a-gładzikipłaskie
H b-gładziki wklęsłe 
Jl c- kształtowe 
“) d-gładziki walców 
-s e-gładziki kulisie

Dwuróg
-] blacharski płas- 

ki -okrągły
Kowadk 1 | Zginad/ob/a- 

J charskie proste

amboz, podtłocze camery, płazaki umszlagajzy szparagi

DDLKrJ RBNf

Nadstawki kowalskie 
wyżłobniki

* RBZb nr'Da^7KoKO * .—

y Kowadło 
kowalskie 
jednorożne

Zaginadło b!a- 
1 charskie łukowe 

ostre

Dwurog 
blacharski żłob­

kowany ze stoż­
kiem

. Podtłocze z jednum rogiem 
amboz

umszlagajzy s/kensztcM

Kowat

—J-------y___ yRBKe — RBNg
<<=> n

RBZc

Zaginadło blachar­
skie łukowe tępe

RBPa

Ld5
tło kowalskie dwurożne

-------

Neidsiawki kowalskie 
odsadniki

Równica kowalska

poddocze z dwoma rogami, 
amboz

bentelajzy rychtpłyta

\

K

RBZk RBPd

Dziurownica 
kowalska

KDi\f Cd \\&\l

/ U Spodki kowal
1 1 skie
1 1 a-zwykle 
ul b-kształtownik

□ o a a □ C 
E 0 00 ( 
o®®®« 
O o OO O i

dwadło rymarskie ■ Zaginadło kolankowe (ręczne)
amboz obtak, f 

babki c
ormu do kowadeł, 
io kowadeł

szeiajza wykrojnica, wykrążnica,iochpłyta

RBL 
\_UKIepadło blacharskie 
Ml a-płaskie kwadratów. 
\ 7/ b-płaskie okrągłe 
\ 
U/ d-kuliste

/ \J/a%sr

bpodcinki wk/ęs

£

RBZm Ri3Pf

p OO o O o 
o o O O O

Zaginadło szynowe Przedągadło do drutu

fausty klocek sztorcowy, ucinak rursztanga cychajza

7----- ~~~A

r----------"t/Kiepadło
1-------------- vblacharskie

płytowe wypukłe

A RBSe

/ Spodek kowalski 
/ oasadzka(siodełko)

~—D RBDb

1 Owurógb/achar- 
sh za w Jak

_____ RBi^9

O O 0 <> © <

Gwożdziownica

szwajftztoki nage/ajza

s

ff Kiepadło blachan- 
1 |l skie kolankowe

A RBSf.
L—A Spodek kowalski 

stożek

Podane nazwy l symbole są zgodne z Polskimi Norma­
mi, dotyczącymi klasyfikagi (znakowania Inwentarza 
narzędziowego (patrz PN/N-805, arkusz oznaczony 
literami RB). Normy te są obecnie wydawane przez 
Polski Komitet Normalizacyjny; obejmują one kla­
syfikację (symbolikę całego inwentarza narzędzia 
w ego, który został podzielony na 5 działów.

K tablicy niniejszej podano narzędzia 
należące do działu,fi Narzędzia Rzemieślniczej 
zaś w dziale „R“-do grupy „ Bu-„ kowadła,spodki itd. 

Ze względu na szczupłość miejsca podano z grupy 
„B“jedynie narzędzia bardziej charakterystyczne

faust, makówka, buławka babka stożkowa

MLk

—ił Kiepadło 
II do kos płaskie

RBSg

—j Spodek kowalski 
1/ rożek

babka kosiarska Przec/rukpo^uiszuch ktuciągów z Polskich Norm dozwolony lulko ta zaodt[
PolskiegoKbmaalu Normalizacyjnego hlarszawa, Rakowiecka 4
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Rok XVIII MECHANIK Zeszyt 4
POMYSŁY I WSKAZÓWKI PRAKTYCZNE
A. T. HAUSLER, mistrz ślus.-masz.

FREZOWANIE ŻŁOBKÓW KLINOWYCH NA TOKARCEOpisane tutaj zostaną dwa urządzenia, mego pomysłu, do wykonywania w wałkach żłobków 
na kliny względnie wpustki na zwykłej tokarce.W urządzenia te można zaopatrzyć każdą tokarkę stosunkowo niewielkim nakładem ko­sztów i dzięki temu mogą być one z pożytkiem zastosowane w drobnych warsztatach, szczegól­nie naprawczych, nie dysponujących frezar­kami.Urządzenie pierwsze przedstawio­ne jest na rys. 1. Z sań poprzecznych B suportu tokarki zdejmujemy wieżyczkę D (obracalną górną część suportu) i na jej miejsce mocujemy żeliwną płytkę kątową A o powierzchniach obrobionych 1 i 2. Do powierzchni 1 mocujemy za pomocą śrub S, w sposób pokazany na rysun­ku, uprzednio zdjętą wieżyczkę suportu D. Dzię­ki temu sanki górne H można przesuwać w pła­szczyźnie pionowej. Na miejsce zdjętego imaka nożowego umieszczamy zwykłe imadło ślusar­skie C.

Rys. 1.Wałek W, w którym mamy frezować żłobek, umocowany w szczękach imadła, możemy dzięki temu urządzeniu ustawić tak, aby oś wałka znajdowała się w płaszczyźnie poziomej, prze­chodzącej przez oś wrzeciona tokarki.Frez palcowy F osadzony jest w stożkowym gnieździe wrzeciona, względnie w uchwycie to­karskim.Głębokość żłobka regulujemy przesuwając cały suport tokarki wzdłuż łoża.Przesuw roboczy wałka w kierunku równo­ległym do jego osi może się odbywać bądź ręcz­nie, bądź też samoczynnie w taki sam sposób, jak to zachodzi podczas toczenia na płasko.Urządzenie drugie, przedstawione na rys. 2, jest nieco kosztowniejsze od wyżej opisanego, ale również stosunkowo łatwo daje się przystosować do każdej tokarki.Na miejsce wieżyczki suportu montujemy specjalnie wykonany przyrząd do napędu freza palcowego F,- który w tym wypadku nie jest 

osadzony we wrzecionie. Przyrząd ten składa się z korpusu, którego podstawa T służy do umocowania go na saniach poprzecznych B su­portu; poza tym w korpusie znajdują się łożyska dla wrzeciona A, w którego gnieździe osadzony jest frez palcowy F, oraz łożysko dla wałka C, na którym osadzone jest koło pasowe K3 oraz kółko stożkowe. Napęd freza F odbywa się więc niezależnie od napędu wrzeciona tokarki; z pęd­ni za pomocą kółka pasowego K, na wałek D przystawki, umocowanej na ścianie względnie do łoża tokarki. Długi wałek drewniany K2 (spełniający rolę koła pasowego) pozwala na­pędzać frez F przy dowolnych położeniach su­portu tokarki.Wałek W, w którym mamy frezować żłobek, osadzony jest między kłami głowicy i konika tokarki i zabezpieczony jest przeciw obrotowi za pomocą klamry E, zaciśniętej na wałku W i opartej o łoże tokarki.Samoczynny ruch przesuwowy freza wzdłuż wałka frezowanego, uzyskuje się za pomocą śruby pociągowej względnie wałka pociągowego.Kieł głowicy tokarki obraca się w tym wy­padku w unieruchomionym wałku W.Głębokość frezowanego żłobka reguluje się przesuwem suportu poprzecznego.W ten sam sposób można frezować żłobki, posiadając dość silną przenośną wiertarkę elek­tryczną. Mocuje się ją wtedy na suporcie po­przecznym w miejsce opisanego przyrządu do napędu freza palcowego. Oczywiście odpada wówczas potrzeba budowania tego przyrządu, jak również dodatkowej przystawki z kołami pasowymi KL i K2.
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Zeszyt 4 MECHANIK Rok XVIII
UCHWYT DO SZYBKIEJ WYMIANY GWIN­
TOWNIKÓW W PRZYRZĄDZIE DO GWIN­

TOWANIA NA WIERTARCEGwintowanie na wiertarce możliwe jest wte­dy, gdy gwintownik może zmieniać kierunek swego obrotu, dla wykręcenia go z otworu po nagwintowaniu. Do tego celu służą wiertarki, których konstrukcja umożliwia zmianę kierun­ku obrotu wrzeciona; natomiast w częściej spo­tykanych wypadkach, gdy wrzeciono nie może zmieniać kierunku swego obrotu, stosujemy spe­cjalne przyrządy, zakładane w gnieździe wrze­ciona, które umożliwiają zmianę kierunku obro­tu gwintownika przy niezmiennym kierunku obrotu wrzeciona.Gwintowanie otworów na wiertarkach od­bywa się sprawnie wtedy, gdy jesteśmy w sta­nie wykonać gwint na gotowo jednym gwinto­wnikiem. Jest to możliwe przy gwintowaniu otworów w materiałach miękkich.Gorzej przedstawia się sprawa w wypadku gwintowania otworów w materiałach tward­szych, gdyż musimy stosować wtedy z reguły 3 różne gwintowniki. Wymiana ich wymaga za­trzymywania wiertarki, co powoduje znaczną stratę czasu.Postępuje się wtedy często w ten sposób, że na wiertarce wykonujemy tylko wstępne gwin­towanie górnej części otworu, które ułatwia wprowadzanie następnych gwintowników; dal­sze gwintowanie odbywa się ręcznie. Zajmuje to oczywiście dużo czasu i wymaga znacznego wysiłku fizycznego, a więc w konsekwencji jest kosztowne.Przy gwintowaniu dużej ilości otworów w materiale twardym, znaczne oszczędności na ro- bociźnie ręcznej można osiągnąć, stosując przed­stawiony na rysunku specjalny uchwyt, który umożliwia szybką wymianę gwintowników bez potrzeby zatrzymywania wiertarki.Postępuje się przy tym w ten sposób, że 1 i 2 gwintownikiem gwintujemy na wiertarce, kolejno wymieniając gwintowniki, ostatnim zaś 3 gwintownikiem — wykańczamy otwór ręcznie.Podany na rysunku uchwyt dostosowany jest do gwintowników ślusarskich. Trzpień A,

A

umocowany w przyrządzie do gwintowania, po­siada gniazdo kwadratowe E, o wymiarach do­stosowanych do gwintownika, oraz dwa wysta­jące kołki F. Każdy z dwu wymiennych gwin­towników G posiada na swej cylindrycznej czę­ści nasuniętą tulejkę B, zewnątrz moletowaną, wewnątrz zaś której umieszczona jest spręży­na D. Sprężyna opiera się z jednej strony na dnie tulejki, z drugiej zaś — na pierścieniu C, wciśniętym na część cylindryczną gwintownika. Przed osadzeniem gwintownika w trzpieniu A, na skutek działania sprężyny, kwadratowy łeb gwintownika wystaje ponad obrzeże tulejki B.Osadzanie gwintownika na trzpieniu A od­bywa się podczas jego obrotu w prawo. W tym celu chwytamy tulejkę B, kwadratowy łeb gwintownika wprowadzamy do otworu w trzpieniu A i naciskamy tulejkę ku górze; wte­dy kołki F zaskakują w wycięcie tulejki i gwin­townik jest gotowy do pracy.W celu usunięcia gwintownika, po nagwin­towaniu i wykręceniu go z otworu (mamy wte­dy obrót trzpienia A w lewo) chwytamy ręką za część moletowaną tulejki B; wtedy kołki F wychodzą z wycięć w tulejce, a sprężyna powo­duje zsunięcie do dołu i oswobodzenie gwintow­nika wraz z tulejką.
Józef Krzywobłocki, mistrz 

montażu.

NOŻE KSZTAŁTOWE ZŁOŻONEWykonanie narzędzi z twardych stopów o kształcie podanym na rysunku, przedstawia du­że trudności, jeśli nóż taki ma się składać z jed­nego kawałka.Wykonanie ostrych kątów wymaga wiele czasu oraz dużego zużycia tarcz szlifierskich, gdyż tarcze te muszą być często obciągane. Do tego dochodzi jeszcze obawa, że płytka oderwie się przy szlifowaniu.

Niedogodności tych można uniknąć, jeśli na­rzędzie będzie wykonane z poszczególnych czę­ści, tak jak to wskazuje rysunek.Przez wykonanie podłużnych otworów moż­na każdy poszczególny człon podszlifować, gdy ten stępi się przedwcześnie.Noże krążkowe mogą być wykonane wg tej samej zasady.
(„Werkstattstechnik und Werksleiter”, 1939. S. 120).

A. W.
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Rok XVIII MECHANIK Zeszyt 4
GOSPODARKA NARODOWA
ZAGADNIENIA EKO N OM ICZ N E - BOG ACTWA N ATU R A LN E - W Y T WÓRCZO ŚĆ - HANDEL

BIEŻĄCE WIADOMOŚCI GOSPODARCZE

Sprawozdanie z działalności Polskiego 
Hutnictwa Żelaznego w lutym 1939 r.

Wytwórczość hut żelaznych w lutym w porówna­
niu ze styczniem rb. wykazała nieznaczny spadek.

Według tymczasowych danych Naczelnej Organiza­
cji Hutnictwa Żelaznego, wytwórczość głównych dzia­
łów w lutym rb., przedstawia się następująco:

Styczeń 
1939

Luty 
1939 1)

Różnica

%% tony

Surówka...................  
Stal............................. 
Wyroby walcowniane . 
Rury.............................

98.455
152.356
92.534

8.670

90.736
143.929
95.229

8.499

— 7,719 
— 8,427 
+ 2,695 
— 171

— 7,8 
— 5,5 
— 2,9 
— 2,0

Zamówienia krajowe.
Ogólna ilość zamówień krajowych, przydzielonych 

hutom przez Syndykat Polskich Hut Żelaznych wynio­
sła w lutym rb. 44.044 t i zwiększyła się w porówna­
niu do stycznia rb. o 8.481 t (o 23,8%).

Zwiększył się między innymi stan zamówień ze 
strony handlu i przemysłu, zmniejszył się natomiast 
napływ zamówień rządowych.

W porównaniu z lutym 1938 r. ogólna liczba za­
mówień w miesiącu sprawozdawczym była większa 
o 3.526 t.

Eksport wyrobów hutniczych w lutym rb. utrzy­
mał się na poziomie miesiąca poprzedniego, wyniósł 
bowiem 40.008 t (w styczniu rb. 40.390 t), w stosunku 
zaś do lutego r. ub. wykazał wzrost o 29.213 t.

Spośród poszczególnych wyrobów zwiększył się 
eksport żelaza prętowego, taśmowego, uniwersalnego, 
zestawów kołowych i żelazomanganu oraz wznowiono 
wywóz surówki; zmniejszył się natomiast eksport pół­
wyrobu szyn kolejowych, blach czarnych, żelaza na 
drut, rur i innych wyrobów.

W miesiącu sprawozdawczym zwiększyły się wysył­
ki do: Bułgarii, Estonii, Finlandii, Grecji, Holandii, 
Iranu, Iraku, Jugosławii, Kolumbii i Wenezueli, przy 
równoczesnym zmniejszeniu się wysyłek do: Argenty­
ny, Brazylii, Chin, Egiptu, Indii Bryt., Litwy, Nor­
wegii, Syjamu, Szwajcarii, Turcji, Włoch, Z. S. R. R. 
oraz Niemiec.

Import tworzyw do Polski, według danych 
Głównego Urzędu Statystycznego, wykazał w lutym 
rb. poważny wzrost. Przywóz rud żelaznych wyniósł 
82.266 t wobec 36.760 t w styczniu rb., przywóz że­
lastwa — 31.422 t wobec 29.455 t w styczniu rb.

x) Dane tymczasowe.

Zatrudnienie i stan zamówień w przemyśle me­
talowym w styczniu r. b.

W zeszycie 5 i 6 „Wiadomości Statystycznych” 
z marca r. b. ogłoszono dane, dotyczące stanu zatrud­
nienia i zamówień w m. styczniu r. b.

W przemyśle metalowym było w styczniu zakła­
dów czynnych 840, nieczynnych — 84. W przemyśle 
elektrotechnicznym było zakładów czynnych 86, nie­
czynnych — 8. Razem było w przemyśle metalowym 
zakładów czynnych 926, nieczynnych 92.

Robotników, zatrudnionych przy produkcji było w 
styczniu r. b. ogółem 169.857, z czego w przemyśle me­
talowym — 151.718 i elektrotechnicznym — 18.139. 
Z liczby 151.718 robotników tylko 20.744 pracowało 
niepełny tydzień, co stanowi 13,7%. Procent częściowo 
zatrudnionych w przemyśle elektrotechnicznym wyno­
si 12,8%. W stosunku do listopada r. ub. procent czę­
ściowo zatrudnionych podniósł się zarówno w przemy­
śle metalowym z 11,9% w listopadzie do 13,7%, jak 
i w elektrotechnicznym z 8,0% w listopadzie do 12;8%. 
Średnio cały przemysł polski wykazuje w styczniu r. b. 
25,2% częściowo zatrudnionych robotników.

Ogółem przepracowano w styczniu tygodniowo w 
przemyśle metalowym 6.814.000 robotniko - godzin 
(w styczniu 1938 roku — 6.394.000), w przemyśle ele­
ktrotechnicznym 822.000 rob. godzin (w 1938 r. — 
680.000), co daje na jednego robotnika tygodniowo 
44,9 godzin i 45,3.

Zatrudnienie i stan zamówień w niektórych po­
szczególnych gałęziach przemysłu metalowego w stycz­
niu r. b., w porównaniu ze styczniem 1938 roku, przed­
stawiał się następująco:

Grupy
Rok

i mie­
siąc Ilo

ść
 

za
kł

ad
ów Ilość 

robot­
ników

Stan zamówień w 
% ogółu robotników

dobry średni zły

Fabryki środków 19381 92 25.552 7,6 90,6 1,8
przewozowych . . 19391 99 28 872 25,6 71,9 2,5
Fabryki maszyn i 19381 78 4.534 2,2 61,2 36,6
narzędzi rolnicz. . 19391 77 5.072 18,3 47,5 34,2
Fabryki innych 19381 103 14.227 23,0 63,7 13,3
maszyn *) ... 19391 103 15.944 24,9 60,2 14,9

*) Bez maszyn przemysłu elektrotechnicznego.
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Zeszyt 4 M ECH A NIK Rok XVIII
PRZEGLĄD CZASOPISM TECHNICZNYCH

URZĄDZENIE DO TOCZENIA KSZTAŁTO­
WEGO NA POZIOMEJ TOKARCE REWOL­

WEROWEJ

Do obrobienia na poziomej tokarce rewolwerowej 
stożkowej powierzchni pokrywy, przechodzącej na 
swych końcach łagodnymi łukami w powierzchnie wal­
cowe wymagane jest specjalne urządzenie.

Poniżej pokazane rysunki i opis podają praktyczne 
rozwiązanie tego wypadku.

Przedmiot uchwycony jest trój szczękowym uchwy­
tem samocentrującym. Do łoża tokarki przymocowa­
na jest śrubami przy pomocy listew żeliwna rama A, 
wystająca poza łoże ku przodowi. W ramę wpuszczona 
jest krzywka B, zabezpieczona przeciw bocznemu prze­
sunięciu kołkami i przykręcona mocno śrubami. Ra­
mię prowadzące C zamocowane jest w saniach po­
przecznych i posiada na końcu rolkę prowadzącą D; 
rolka jest obrotowa i prowadzona jest w wyfrezowaniu 
krzywki. Ażeby siłę wywieraną na rolkę przenieść bez 
luzów na sanie poprzeczne, ramię prowadzące opiera 
się swym występem o powierzchnię x. Krzywki i rol­
ka muszą być dokładnie wykonane i oczywiście har­
towane. Z głowicy rewolwerowej możemy jednocze­
śnie wytaczać otwór. E. K.

(„Werkstatt und Betrieb”, rok 69, nr 7/8).

PRZYRZĄD DO WYGINANIA DRUTU 
NA KSZTAŁT UCHA

Wskazany na rys. 1 przyrząd służy do wyginania 
na kształt ucha drutu o dowolnym (okrągłym, owal­
nym, czworokątnym, wielokątnym itd.) przekroju i o 
grubości dochodzącej do 6 mm. Konstrukcję przyrządu 
można dostosować zarówno do tłoczni mimośrodowej 
(jak w opisanym przypadku), jak i do tłoczni dźwi­
gowej ręcznej lub nożnej.

Obsługa przyrządu jest bardzo prosta i łatwa. Ry­
sunki z opisami wyjaśniają budowę i przebieg ope- 
racyj.

Rys. 1. Kolejność operacyj.
1) Wprowadzanie prostego drutu
2) Obcinanie
3) Wyginanie końców do dołu
4) Zamknięcie i zaciśnięcie końców.

Rys. 2. Składowe części zasadnicze przyrządu.
A — Podstawa.
B — Pionowe hartowane prowadnice części zawijają­

cej D z otworem do prowadzenia i obcinania 
drutu.

C — Druga prowadnica spełniająca jednocześnie rolę 
zderzaka dla drutu wprowadzonego.

D — Część zawijająca a zarazem obcinająca drut pra­
wą stroną przy powierzchni a: nachylonej pod 45°.

E — Poziomy trzpień ruchomy o skoku 10 mm.
F — Kołek wypychacza dla E w górę.
G — Dwie poziome ruchome szczęki przy powierzchni 

y nachylonej pod 45°.
H — Sprężyna do rozsuwania szczęk G.

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

Walka z korozją stanowi jedno z poważniejszych 
zagadnień w przemyśle metalowym. Straty wynikają­
ce wskutek działania rdzy, wynoszą rocznie przecięt­
nie około 25% wyprodukowanego żelaza, a w niektó­
rych wytworach metalowych do 40%. Według obliczeń 
fachowców w Polsce straty spowodowane korozją do­
chodzą do 200 milionów rocznie.

Ze względu na doniosłość zagadnienia walki z ko­
rozją dla gospodarki narodowej, wiadomości o korozji 
i metodach walki z niszczącym jej działaniem powin­
ny być udziałem jak najszerszego ogółu.

Dlatego też z prawdziwą radością witamy nową pra­
cę inż. K. Pajewskiego, pt. „Walka z korozją”, wydaną 
w starannej oprawie graficznej przez Ministsrstwo Ko­
munikacji.

Treść książki podzielono na siedem części. W czę­
ści I pt. „Ogólne wiadomości o korozji” omówiono 
teorie korozji, a w szczególności najbardziej rozpo­
wszechnioną elektrochemiczną teorię korozji, wpływ 
różnych czynników na zjawisko korozji oraz wprowa­
dzono klasyfikację rodzajów korozji wg poniższego 
schematu: a) korozja atmosferyczna, b) korozja wod­
na, c) korozja ziemna, d) korozja chemiczna, e) ko­
rozja pod wpływem prądów błądzących.

W części II omówiono wpływ poszczególnych skład­
ników stali, jak węgiel, mangan, fosfor, siarka, krzem, 
molibden, aluminium, kobalt, miedź i nikiel na odpor­
ność stali przeciw korozji.

W części trzeciej opisano sposoby oczyszczania że­
laza i usuwania rdzy, oraz czasowego zabezpiecze­
nia żelaza przed korozją. Ponadto omówiono sposoby 
ochrony żelaza przed korozją przez pokrywanie jego 
powierzchni powłokami metalicznymi przy zastosowa­
niu jednej z poniżej wymienionych metod: a) za pomo­
cą zanurzania w roztopionym metalu, b) przez galwa- 
nizację, c) za pomocą cementacji, d) przez natryskiwa­
nie. Jako materiały do ochronnych powłok metalicz­
nych wzięto pod uwagę cynk, aluminium, kadm, cynę, 
nikiel, miedź, mosiądze, chrom i ołów. W części tej 
opisano również fosfatyzację, polegającej na utworzeniu 
na powierzchni stali błonki fosforanów oraz tzw. tor- 
kretowanie, polegające na natryskiwaniu powierzchni 
metalu mieszaniną betonową, zwilżaną w dyszy przy­
rządu, zwanego armatą cementową.

Część IV poświęcono omówieniu ochrony że­
laza za pomocą malowania. Autor, będą­
cy znanym specjalistą w dziedzinie barwin i lakierów, 
metodom tym poświęcił najwięcej miejsca i słusznie, 
bo ten sposób ochrony jest najbardziej rozpowszech­
niony w praktyce. Część IV obejmuje następujące te­
maty: Rola spoiwa i charakter powłoki, rodzaje stoso­
wanych materiałów, barwiny do międzywarstwy i ostat­
niej powłoki, lakiery bitumiczne, rozcieńczalniki, wpływ 
schnięcia na trwałość powłoki, oleje zagęszczone i po­
kosty szybkopodsychające.

Część V zawiera podstawowe wiadomości o korozji 
ziemnej i opis środków przeciw niej stosowanych.

W części VI opisał autor metody malowania i na­
rzędzia używane przy malowaniu ręcznym i natry­
skowym.

Część VII, zarazem ostatnia, omawia wpływ kształ­
tu konstrukcji na odporność korozyjną.

Książka ta ze względu na doniosłość poruszonych 
tematów, gruntowność i przystępność opracowania za­
sługuje na jak najszersze rozpowszechnienie wśród 
szerokich sfer technicznych.

Jedynym niedociągnięciem omawianego podręcznika 
jest brak skorowidza rzeczowego, szczególnie potrzeb­
nego w podręcznikach technicznych, z których korzy­
sta się niejednokrotnie w pośpiechu pracy zawodowej 
i w zgiełku warsztatowym.

A. T. T.

KSIĄŻKI NADESŁANE

Inż. Mieczysław Łopuszyński „PODSTAWY ROZ­
WOJU SIECI KOMUNIKACYJNEJ W POLSCE”. War­
szawa, 1939. Wydawnictwa techniczne Ministerstwa 
Komunikacji, nr 13. Format 240X170. Stron 573. Ce­
na zł 3,50.

Inż. Edmund Chwaściński „KOLEJOWA SŁUŻBA 
DROGOWA” Warszawa, 1939. Wydawnictwa technicz­
ne Ministerstwa Komunikacji, nr 11. Dwa tomy. For­
mat 240X170. Stron 891. Cena każdego tomu zł 3,50.

Dr Tadeusz Felsztyn, ppłk. „DZIAŁO PRZECIW- 
PARYSKIE” Warszawa, 1939. Biblioteka Towarzystwa 
Wojskowo-Technicznego. Format 225X150. Stron 122. 
Cena zł 4,50.

CZASOPISMA NADESŁANE

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

„GAZ WODA I TECHNIKA SANITARNA” Nr 3/39 
zawiera m. in. artykuły: inż. J. Gigiel „Gaz ziemny, 
jako napęd do aut ciężarowych”, inż. Z. Wirbser „No­
woczesne konstrukcje przyborów gazowych”.

W Nr 3-4/39 „GŁOSU SZKOŁY ZAWODOWEJ” 
znajduje się dokończenie artykułu inż.-el. E. Niwiń­
skiego o szkolnictwie technicznym w Niemczech.

Nr 3/39 i 4/39 „PRZEGLĄDU CHEMICZNEGO” 
zawiera szereg artykułów, obrazujących rozwój róż­
nych gałęzi przemysłu chemicznego w ciągu XX-lecia 
Polski Odrodzonej.

„PRZEGLĄD ELEKTROTECHNICZNY” Nr 6/39 
zawiera m. in. artykuły: inż. S. Plewako „Gospodarcze 
podstawy elektryfikacji kolei”, inż. W. Szwander „Przy­
kłady rozwiązań budowy wielkich nowoczesnych elek­
trowni parowych”.

W nr 7/39 „PRZEGLĄDU GOSPODARCZEGO” 
znajdują się bardzo interesujące artykuły, omawiające 
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zmianę stosunków gospodarczych w niektórych kra­
jach europejskich, spowodowaną ostatnimi zmianami 
politycznymi, a w szczególności terytorialnymi.

„PRZEGLĄD ORGANIZACJI” Nr 3/39 zawiera m. 
in. artykuł prof. E. Hauswalda pt. „Zagadka czasu”, 
zawierający szereg definicyj czasu oraz omawiający 
znaczenie czasu w organizacji działalności ludzkiej.

„PRZEGLĄD MECHANICZNY” Nr 6/39 zawiera 
m. in. artykuły: inż. P. Bukowski „Projektowanie i wy­
rób matryc kuzienynch”, inż. K. Kornfeld „Obróbka 
cieplna metalu Monel K”.

„PRZEGLĄD TECHNICZNY” Nr 6/39 zawiera na­
stępujące artykuły: mgr Al. Zawadzki „Komunikacja 
miejska”, inż. A. Pauly „Lodołamacze — okręty Pół­
nocy”.

Dołączony do tego zeszytu Nr 3 „PRZEGLĄDU OD­
LEWNICZEGO” poświęcony jest ś. p. prof. inż. J. Buz­
kowi.

Zeszyt 1 dwumiesięcznika „SPAWACZ” zawiera na­
stępujące artykuły: inż. B. Szupp „Spawanie alumi­
nium palnikiem acetylenowo-tlenowym” FI. Przybytek 
„Typowe wady spotykane w spoinach, wykonywanych 
elektrodami otulonymi”, inż. B. Szupp „Rozszerzalność 
i skurcz metali”, inż. B. Szupp „Acetylen rozpuszczo­
ny”; ponad to artykuł o magnetyźmie z cyklu „Pod­
stawowe wiadomości z elektrotechniki”, przykłady na­
praw spawalniczych, sprawy społeczne, bezpieczeństwo 
i higiena pracy, skrzynka pocztowa spawacza, rzeczy 
ciekawe, kronika, wesoły spawacz i dział rozrywkowy.

„SPAWANIE I CIĘCIE METALI’ Nr 1/39 zawiera 
następujące artykuły: „Spawanie w przemyśle rowe­
rowym”, „Stosowanie palnika acetylenowego do pod­
grzewania w robotach kotlarskich” oraz przykład na­
prawy sprężarki.

— Nr 2/39 zawiera artykuł Ch.. Picard „Badanie 
mas porowatych stosowanych do acetylenu rozpuszczo­
nego”, przykłady zastosowań spawania w budowie 
obrabiarek oraz przykłady napraw odlewów żeliwnych 
za pomocą palnika acetylenowego.

„TECHNIK” Nr 4/39 zawiera m. in. artykuły: Oko- 
ło-Kułak „Rozwój morskich silników Diesla”, mgr 
W. Hein „Udział wynalazców polskich w tworzeniu 
kultury materialnej”.

„TECHNIKA LOTNICZA” Nr 3/39 zawiera m. in. 
artykuły: inż P. Bielkowicz „Teoria silnika rakierowe- 
go”, inż. A. Jaworski „Napełnianie samolotów paliwem 
w locie”, St. Sokołowski i J. Wysocki „Siły aerodyna­
miczne działające na klapy krokodylowe”, B. Schlippe 
„W sprawie samowzbudzonych drgań skrzydeł”.

„WIADOMOŚCI ELEKTROTECHNICZNE” Nr 2/39 
i Nr 3/39 zawierają m. in. następujące artykuły: T. 
Zięba „Zarys budowy sieci napowietrznej typu prze- 
wieszkowego do oświetlania ulicznego”, inż. T. Kali­
szewski „Elektromagnetyczne przyrządy pomiarowe”, 
inż. St. Szafrański „Prostowniki rtęciowe”, inż. L. Sar- 
nowiec „Wyznaczanie napięć transformatorów trójfa­
zowych metodą wykreślną”, inż. M. Wodnicki „Lampy 
rtęciowe” oraz działy „Nowiny elektrotechniczne” 
i „Skrzynkę techniczną”.

Ukazał się Nr 3/39 „WIADOMOŚCI POLSKIEGO 
KOMITETU NORMALIZACYJNEGO”.

Ukazał się Nr 3/39 zeszyt „WIADOMOŚCI URZĘ­
DU PATENTOWEGO”.

RZECZY CIEKAWE
O kolumnie żelaznej w Delhi

Nie będzie paradoksem 
twierdzenie, iż klęski ży­
wiołowe, jak powodzie, po­
żary, wybuchy wulkanów, 
okresy suszy itp. nie przy­
czyniają ludzkości tylu strat 
materialnych, co korozja 
metali. Ogólne straty, jakie 
ponosi ludzkość wskutek 
niszczącego działania ko­
rozji, wynoszą przeszło 6 
miliardów złotych rocznie. 
Trudności, jakie nauka na­
potyka przy opisie i wyjaś­
nieniu zjawisk, stanowią­
cych istotę tej powszechnej 
choroby metali oraz niedo­

skonałość środków, jakimi dzisiejsza technika rozpo­
rządza w walce z korozją, wywołały zarzut, 
iż dzisiejsza technika nie potrafi wytworzyć żelaza 
w takim gatunku, w jakim wytwarzano je w starożyt­
ności.

Na dowód słuszności tych twierdzeń wskazywano 
doskonale zachowaną kolumnę żelazną w 
Delhi, starożytnym mieście hinduskim, postawioną 
około 1600 lat temu i nie wykazującą wyraźnych oznak 
zniszczenia, co Hindusi uważają za cud.

Celem odparcia tych zarzutów zbadano przede 
wszystkim skład chemiczny żelaza z kolumny z Delhi. 
Analiza, przeprowadzona przez Hadfielda dała nastę­
pujące wyniki:

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

Z analizy powyższej wynikało, iż skład żelaza ko­
lumny w Delhi nie wiele odbiega od składu obecnie 
wytwarzanych rodzajów żelaza o niskiej zawartości 
węgla. Dlatego też gdzieindziej należało szukać przy­
czyn wyjątkowo dużej odporności kolumny w Delhi 
przeciw rdzewieniu.

Przypuszczenia, iż przedmioty wykonane w staro­
żytności z żelaza zachowują dużą odporność przeciw 
korozji dzięki obecności nadmiaru szlaki na powierzch­
ni upadła, wobec tego iż część żelaza wycięta z ko­
lumny w Delhi i przywieziona do Londynu w krótkim 
czasie zardzewiała.

Musiano więc postawić inną hipotezę. Stwierdzono 
przede wszystkim, iż na kolumnę wspinają się liczni 
pielgrzymi, którzy przybywają do Delhi, jako do świę­
tego miasta Hindusów. Pielgrzymi ci szlifują wówczas 
swymi ciałami powierzchnię kolumny oraz pokrywają 
ją warstewką oleju, którym natarte są ich ciała. Przy 
wspinaniu się na kolumnę niszczą zatem gniazdka ko­
rozji i tworzą powłokę, chroniącą kolumnę przed wpły­
wami atmosferycznymi. Na dobre zachowanie się ko­
lumny wpływa również wyjątkowo suchy i gorący kli­
mat środkowych Iridyj.

A. T. T.
Wzmiankę powyższą opracowano na podstawie 

książki inż. Kazimierza Pajewskiego pt. „Walka z ko­
rozją żelaza”, wydaną w roku bieżącym przez Mini­
sterstwo Komunikacji (Przyp. red.).
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KRONIKA

DOROCZNE WALNE ZEBRANIE 
MUZEUM TECHNIKI I PRZEMYSŁU

W dniu 5 b. m. odbyło się doroczne zgromadzenie 
członków MUZEUM TECHNIKI I PRZEMYSŁU w 
obecności kilkudziesięciu delegatów różnych Instytucyj 
naukowych, Stowarzyszeń technicznych i Związków 
przemysłowych.

Poza oficjalnymi delegatami wzięli udział w posie­
dzeniu m. i.: Wiceminister dr A. Rosę, Prezes Najw. 
Izby Kontroli Państwa gen. dr J. Krzemieński, Kontr­
admirał inż. K. Czernicki, Prezes Urzędu Patentowego 
S. Czaykowski, Dyr. Dep. S. Dażwański, prof. S. Dick- 
stein, prof. G. Sokolnicki.

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

Obszerne sprawozdanie z dokonanych prac ogól­
nych złożył Dyrektor Muzeum inż. K. Jackowski. 
Mówca zwrócił uwagę, że Muzeum Techniki i Prze­
mysłu, to nie tylko zbiory, ale wielka idea, która za­
wiera cały wachlarz różnorakich zagadnień. Stale ob­
serwuje się żywiołowy rozwój Muzeum i koncentrowa­
nie pod jego dachem wciąż nowych zagadnień donio­
słych pod względem społecznym, a wymagających dla 
ich rozwoju sprzyjającej atmosfery technicznej. Taką 
nową komórką jest INSTYTUT POPIERANIA WY­
NALAZKÓW, zorganizowany ostatnio w ramach Mu­
zeum. W związku z zakończeniem prac Komitetu Orga­
nizacyjnego i zatwierdzeniem regulaminu Instytutu 
w dniu 4 b. m. p. Minister Przemysłu i Handlu powo­
łał na Prezesa Kuratorium Dyr. inż. K. Jackowskiego.

Z kolei sprawozdanie z prac „Wzorcowni Osłon 
i Poradni Bezpieczeństwa Pracy” przy Muzeum złożył 
jej Kierownik inż. A. Mazurkiewicz.

Sprawozdanie Komisji Rewizyjnej odczytał Prezes 
Najwyższej Izby Kontroli Państwa gen. dr J. Krze­
mieński podkreślając zgodność wszystkich ksiąg bu­
chalter yjnych.

Sala, w której odbywało się posiedzenie była ude­
korowana szeregiem tablic plastycznych oraz ekspo­
natami przeznaczonymi dla nowych Działów muzeal­
nych, będących obecnie w organizacji (Dział Nauka 
o Ziemi, Dział Zagadnień Gospodarczych itd.). Szcze­
gólne zainteresowanie wzbudziły szkice plansz, poświę­
conych zilustrowaniu 15-letniego Planu inwestycyjne­
go wg znanego przemówienia p. Wiceministra inż. 
E. Kwiatkowskiego. Zadanie bardzo trudne, ale jakże 
wdzięczne właśnie dla Muzeum Techniki i Przemysłu, 
które stale pracuje w kierunku uświadamiania szero­
kiego ogółu między innymi i w zakresie nader aktual­
nych problemów gospodarczych.

Przed Walnym Zebraniem członkowie zaznajomili 
się z Salą Morską, będącą oczkiem w głowie Dyrekcji 
Muzeum. Zbiory w tej sali, podobnie jak w dziesiąt­
kach pozostałych, ulegają stałemu wzrostowi.

Wszyscy zebrani zostali obdarowani serią pięknych 
propagandowych kart pocztowych, ilustrujących cie­

kawsze plansze, wykonane przez Muzeum dla Pawilonu 
Polskiego na Wystawie w N. Jorku. Przed Walnym 
Zebraniem zaś otrzymali nowy Biuletyn Nr 7, obficie 
ilustrowany i dający najdokładniejszy przegląd wielo­
stronnej działalności Muzeum oraz obznajmiający czy­
telników ze sprawozdaniem związanych z projektem 
własnego gmachu, którego budowa rozpoocznie się osta­
tecznie jesienią b. r.

W związku z ustąpieniem ze stanowiska Prezesa 
Zarządu księcia Andrzeja Lubomirskiego z powodu 
upłynięcia kadencji, na nowego Prezesa został jedno­
głośnie wybrany Nacz. Dyr. PAST inż. A. Olendzki.

Przy uzupełniających wyborach do Zarządu weszli 
pp.: Dyr. inż. St. Śliwiński (ponownie), Dyr. dr Z. Ma- 
deyski, senator M. Drozdowski oraz Dyr. B. Stypiński.

Prezesem Rady Naczelnej pozostał nadal wielce za­
służony dla idei Muzeum Wiceminister inż. A. Bob­
kowski, a Prezesem Komitetu Budowy nadal senator 
inż. C. Klamer, jeden z najgorliwszych opiekunów 
Muzeum.

MEMORIAŁY W SPRAWIE UCHWAŁ KON­
GRESU BEZPIECZEŃSTWA PRACY ZŁOŻO­

NE 5 MINISTROM

Na Kongresie Bezpieczeństwa Pracy, który odbył 
się w ubiegłym roku pod hasłem „Warsztat wytwór­
czy — ośrodkiem kultury pracy” zapadły doniosłe 
uchwały, dotyczące naszej polityki społecznej i gospo­
darczej.

Z uwagi na państwowe znaczenie tych uchwał, 
których realizacja może mieć duży wpływ na właściwe 
kształtowanie się stosunków społecznych w kraju, In­
stytut Spraw Społecznych, inicjator Kongresu, złożył 
odpowiednie memoriały na ręce pp. Ministrom: Opieki 
Społecznej, Przemysłu i Handlu, Spraw Wojskowych, 
Rolnictwa i Reform Rolnych, Wyznań Religijnych 
i Oświecenia Publicznego.

Naczelna uchwała Kongresu brzmiała jak następuje:
„Kongres Bezpieczeństwa Pracy stwierdza, że war­

sztat wytwórczy i każdy zorganizowany zespół, powo­
łany do wytwarzania dóbr i usług obok wypełniania 
zadań gospodarczych odgrywa doniosłą rolę w życiu 
społecznym i kulturalnym. To też w interesie naszego 
kraju, w interesie jego pomyślnego rozwoju, zmierza­
jącego do umocnienia stanowiska Polski w szeregu 
kulturalnych krajów świata leży, aby rolę tę nasze 
warsztaty wytwórcze wypełniały dobrze i z całym po­
czuciem odpowiedzialności”.

Poza nią powzięto 10 wniosków, dotyczących: zmia­
ny systemu i kontroli warunków pracy w kierunku 
koordynacji, zmiany systemu składek na ubezpieczenia 
społeczne w celu wzmocnienia akcji profilaktycznej; 
zwrócenia szczególnej uwagi na warunki pracy, mie­
szkań i bytu pracowników w nowopowstających okrę­
gach przemysłowych; dążenia do tego, aby państwowe 
zakłady przemysłowe były wzorem pod względem kul­
tury pracy, wreszcie dotyczących wprowadzenia do 
programów szkół wszelkich stopni zagadnień bezpie­
czeństwa, higieny i kultury pracy.
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MECHANIK Rok XVIIIZeszyt 4
Sprawozdanie 

finansowe z działalności czasopisma „Mechanik” 
za okres od 1 maja do dnia 31 grudnia 1938 r.

Wydatki w okresie organizacyjnym oraz koszty 
wydawnicze i administracyjne w ciągu pierwszych 
8 miesięcy istnienia czasopisma wyniosły zł 42.945,16, 
a dochody wydawnicze z prenumeraty, ogłoszeń, sprze­
daży poszczególnych zeszytów oraz subsydiów na po­
krycie wydatków w okresie organizacyjnym — zło­
tych 41.740,59. Niedobór wyniósł zatem zł 1.204,57. 
Niedobór ten został z pewną nadwyżką pokryty w ro­
ku bieżącym z wpłat na poczet zaległości z tytułu 
prenumeraty za rok ubiegły.

Nadmienić przy tym wypada, iż zgodnie z posta­
nowieniami Statutu Komitetu Wydawniczego SIMP 
zarówno dochody wydawnicze, jak i dochody, płynące 
z darowizn, legatów, subwencyj itp. przyznanych cza­
sopismu „Mechanik”, mogą być używane jedynie na 
cele, związane z działalnością wydawniczą czasopisma. 
W pierwszym okresie istnienia czasopisma wszelkie 
nie tylko rzeczywiste, lecz i przewidywane nadwyżki 
dochodów były obracane na powiększenie objętości 
czasopisma zgodnie z potrzebami i życzeniami szero­
kiego kręgu czytelników.

W miarę rozwoju czasopisma przewiduje się dru­
kowanie instrukcyjnych kart warsztatowych, które bę­
dą dołączane do poszczególnych zeszytów czasopisma 
oraz przyznawanie książkowych dodatków premiowych 
dla prenumeratorów, uiszczających regularnie należ­
ności z tytułu prenumeraty. Realizacja powyższych za­
mierzeń zależy od dalszego wzrostu czytelników oraz 
od regularnego uiszczania należności z tytułu prenu­
meraty.

Uzupełnienia i zmiany do artykułu J. Płużań- 
skiego pt. „Obróbka mechaniczna przeciągaczy” 
zamieszczonego w Nr 3/39 czasopisma „Mecha­

nik”.
Poza szlifowaniem nakiełków w położeniu pozio­

mym (rys. 6) przeciągacza, stosuje się bardzo często 
szlifowanie w położeniu pionowym. Wówczas przecią- 
gacz całym swym ciężarem wspiera się na dolnym kle, 
a górną jego część dociska się do wspornika pryzma­
tycznego, jednocześnie nadając mu ręką powolny obrót.

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

Rys. 10. Szlifowanie z grubsza zębów dwiema tar­
czami.

Rys. 11. Szlifowanie wykańczające zębów jedną 
tarczą.

W karcie operacyjnej (str. 103) należy wprowadzić 
następujące uzupełnienia i poprawki:

Po operacji 3 stosuje się często odpisanie w tempe­
raturze otoczenia przez 8 godzin.

Przy operacji 8 należy trzon z otworem owinąć 
azbestem.

Temperatura odpuszczania w operacji 9 wynosi 
około 560 C, a nie jak mylnie podano 800 C.

P. Józef Mączyński, Kielce.

W artykule „Obróbka metali za pomocą kucia” 
w Nr 8/38 r. podano po jednym przykładzie z wielu 
istniejących sposobów kucia typowych przedmiotów, 
nie uznając bynajmniej je za najlepsze.

Przytaczane przez Pana sposoby kucia są istotnie 
lepsze, lecz wymagają odpowiedniego materiału, który 
niestety nie zawsze jest do rozporządzenia; szczególnie 
zaś na montażach i w drobnych warsztatach, gdzie ro­
bią z tego co posiadają.

Takie właśnie warunki miano na uwadze, pisząc 
powyższy artykuł. L. M.
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