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SIENT ZWARECL GO TOW.I!

Rok temu rozpoczelismy naszq dziatalnosé wydawniczg pod hastem:
POPRZEZ PODNIESIENIE KULTURY ZAWODOWEJ DO POTEZNEJ I WIELKIEJ POLSKI!

Rok czasu! Niewielki to okres w zyciu cztowieka, ledwie dostrzegalny w zyciu Narodu.
Sq jednakze okresy, w ktorych koto historii toczy sie z miepokojgcq szybkoscig.

Rok temu rozpoczynalismy naszq prace w promiennym spokoju nadchodzgcej wiosny.
Niewiele objawéw zwiastowalo glebokie przemiany gospodarcze i polityczne, jakie zaszty
w bezposrednim sgsiedztwie naszych granic, przemiany godzgce w podstawy naszego Samo-
dzielnego bytu panstwowego.

Chwile, jakie obecnie przezywamy, stanowig sprawdzian naszej dojrzalosci politycznej,
naszej sity i hartu moralnego. Dzisiejsza nasza postawa wywrze niewagtpliwie wplyw powaz-
ny na naszq przysztosé i zadecyduje o losie przysztych nmaszych pokolen. Chwile te wymagajq
od nas szczegdlnego wysitku duchowego i materialnego, wysokiego napiecia woli i uczué pa-
triotycznych oraz pracy, swiadomej celu, wydajnej i oszczednej w doborze srodkéw i metod.

Przez wieki cale oralismy masze pola i pomnazalismy nasz dobytek wsréd szczeku ore-
Za, opierajac sie zbrojnym zakusom obcych poteg ma naszq wolnosé. Dlatego tez, gtuche po-
mruki nadciggajacej zawieruchy wojennej nie magcqg zwyktego toku naszych dziennych spraw;
zmuszajg nas tylko do zwiekszenia czujnosci i podwojenia wysitkow, zmierzajacych do obro-
ny naszych granic, naszej niepodlegtosci panstwowej i godnosci narodowej.

Badzmy silni!

Sita nasza powinna przejawiaé sie nietylko w mestwie i zdolnosci do bohaterskich po-
Swiecen ma polu bitwy, lecz w zdecydowanej woli zwyciestwa. Aby zwyciezaé, malezy za-
wezasu stwarzaé¢ warunki, prowadzgce do zwyciestw.

W wysitku catego Narodu Polskiego nie powinno zbraknagé polskich mechanikéow, na
ktérych cigzqa wyjatkowo duze obowigzki. Wiemy bowiem, iz od sprawnosci rzemiosta i prze-
mystu metalowego, jego przystosowania do potrzeb wzmozonej produkcji, zalezg w duzej mie-
1ze losy wojny.

Site naszq stanowiq nietylko masze warsztaty i wytwornie, lecz rowniez zasoby naszej
wiedzy fachowej, oddawanej ofiarnie i bez zastrzezen dla dobra Ojczyzny. Wiedze te musi-
my pielegnowac, pomnazac i pogtebiac.

Badzmy zwarci! !

W dziatalnosci maszej przestrzegajmy =zasad lojalnosci i zyczliwosci. Dzielmy sie wiado-
mosciami fachowymi i wynikami osobistego doswiadczenia z miodszymi i mniej doswiadczo-
nymi kolegami, zachecajmy ich do pracy mad sobg i ulatwiajmy im przygotowanie do bardziej
odpowiedzialnych zadan, by mogli zajaé nasze stanowiska, gdy zajdzie tego potrzeba.

Bagdzmy gotowt! '

Jak doswiadeczony ZzZotnierz przed bitwq sprawdza dzialanie posiadanej broni, tak i my
zbadajmy stan naszych maszyn i urzqdzen warsztatowych, sprawdimy zapasy posiadanych
materiatow, marzedzi i przyrzqdow i uzupetnijmy w miare naszych mozliwosci dostrzezone
braki. Zastandwmy sie nad stosowanymi dotgd metodami produkcji i dezmy do ich wupro-
Szczenia.

Z wynikami spostrzezen i wlasnych dosSwiadczen dzielmy sie z innymi, przy pracy w war-
Sztacie, na zebraniach odczytowych i na tamach czasopism fachowych!
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PODSTAWOWE WIADOMOSCI O ODLEWACH | MODELACH
ODLEWNICZYCH

Wsrod wielu gatezi przemystu metalowego
i stosowanych przez ten przemyst sposobow wy-
konywania przedmiotoéw metalowych, jedno
z czolowych miejsc zajmuje odlewnictwo.
W kazdym bowiem zakladzie mechanicznym,
w kazdym nieomal warsztacie, spotyka sie obok
wyrobow kutych walcowanych, prasowanych itp.
wyroby lane, zwane krotko odlewamsi. Sa-
ma nazwa wskazuje, iz wiasciwe im ksztalty
otrzymuje sie droga odlewania.

Odlewanie  stanowi jeden z mnajstarszych
i najbardziej rozpowszechnionych sposobow
technologicznych. Kunszt odlewniczy, podobnie
zreszta jak wszystkie niemal umiejetnosci tech-
niczne, posiada swe tajniki i sposoby, ktorych
przyswojenie wymaga diuzszej praktyki. W ar-
tykule niniejszym ograniczymy sie do omowie-
nia zasad odlewnictwa modelowego (tj. tylko
tych metod odlewniczych, przy ktoérych postu-
gujemy sie modelami), bez wnikania w drugo-
rzedne szczegoly.

1. Rysunek konstrukecyjny odlewu

W normalnych warunkach produkeji ksztatt
przysztego odlewu powstaje w biurze konstruk-
cyjnym. Przed ostatecznym zatwierdzeniem ry-
sunku konstruktor porozumiewa sie z warszta-
tem i odlewnig. Warsztat bowiem podaje swe
uwagi o sposobach obrobki projektowanego
przedmiotu; odlewnia natomiast, znajac wyma-
gania biura konstrukeyjnego i warsztatu, ostrze-
ga przed trudnos$ciami odlewni-
c zy m i jakie powstalyby przy odlewaniu
projektowanej konstrukecji. Rzecza konstrukto-
ra jest uwagi te rozpatrzy¢. Odlewnia bowiem
w zasadzie moze wykona¢ najbardziej ztozone
odlewy, jednakze im ksztalt odlewu jest bar-
dziej zawity, tym koszty odlewu wyzsze i tym
wieksze zachodzi prawdopodobienstwo nieuda-
nia sie odlewu, co moze w pewnych wypadkach
spowodowac przesuniecie terminu dostawy i na-
razi¢ odlewnie na kary konwencjonalne; od-
wrotnie za$§ prostota ksztattow konstrukeyjnych
przedmiotu przyczynia sie do potanienia od-
lewu.

Celem uproszczenia dalszych. rozwazan, roz-
patrzymy przebieg powstawania
odlewu tulei zdwoma kotnierzami na kran-
cach, przedstawionej na rys. 1, ktory jest ry-
sunkiem konstrukecyjnym. Aby otrzymaé odlew,
nadajacy sie do wykonania przedmiotu wedlug
rys. 1, nalezy wymiary jego zwiekszy¢ o nadda-
tek na obrobke (w naszym wypadku 5 mm) jak
to przedstawiono na rys. 2.
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Rys. 1. Rysunek kon-
strukecyjny tulei z dwo-
ma Kkolnierzami.

Rys. 2. Rysunek tulei po
uwzglednieniu naddat-
kéw na obrobke.

2. Wykonanie modelu

Aby odla¢ przedmiot przedstawiony na rys.
2, musimy przygotowac¢ forme o ksztalcie, odpo-
wiadajacym odlewowi, stopi¢ metal i wlac go
do formy. Po zastygnieciu ptynnego metalu od-
lew wyrzuca sie z formy, ktora ulega zniszcze-
niu, a jako ostatni etap pozostaje oczyszczenie
odlewu. Odpowiedni ksztatt wewnetrzny formy
uzyskuje sie za pomoca przedmiotu, zwanego
modelem odlewniczym.

Modele odlewnicze wykonywa sie w mode-
larni ma podstawie rysunku konstrukcyjnego
przedmiotu. Nalezy odrazu zaznaczy¢, iz n i e-
mal zawsze ksztalt modelu roéz
niiisiiie “oid  kisizitat tu pirzie d mi ol
jaki ma byc¢ odlany. Modelarze zatem,
musza odznacza¢ sie samodzielnoscia i pomy-
stowoscia w rozwigzywaniu trudnosci swego
zawodu. Oczywistg jest rzecza iz modelarz mu-
si bra¢ pod uwage metody wykonania samego
odlewu oraz lokalne mozliwosci odlewni.
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Rys. 3. Model drewniany.
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Model, stuzacy do wykonania formy odlew-
niczej na tuleje, przedstawiong na rys. 2, skia-
da sie z dwu symetrycznych wzgledem pta-
szezyzny podziatu czesci: gornej G i dolnej D
(ob. rys. 3). Wzajemne polozenie obydwu po-
lowek modelu ustalaja dwa kotki centrujace K,
white w dolna potowe modelu i wechodzace
w odpowiednie gniazdka, znajdujace sie¢ w gor-
nej potowie. Srodkowa czes¢ modelu odtwarza
sewnetrzny ksztalt tulei. Wystajace czesci cy-
Jindryczne modelu (pokratkowane na rysun-
ku), tworza w formie odlewniczej wyziobienia,
azyli gniazda, stuzace do podparcia tzw. rdze-
nia. Modele wykonywa sie najczescie]j z drzewa.
Rodzaje drzewa, uzywane do wykony-
wania modeli sa nastepujace: sosna, swierk, jo-
dla, olcha, gruszka, orzech, lipa i jesion. Mate-
riat drzewny musi by¢ dobrze wysuszony, aze-
by nie podlegal paczeniu sie.

Oprocz drzewa, jako material na modele sto-
suje sie rowniez nastepujace metale: mosiadz,
zeliwo, braz, cynk i olow. Modele metalowe
stosujemy w tych wypadkach gdy stoimy przed
zadaniem odlewania duzych ilosci odlewdow
o jednakowych ksztalttach. Zaleta ich jest trwa-
1os¢, niepaczenie sie — natomiast jako wade na-
lezy wymieni¢ wysoki koszt. Dla uzyskania
jedno- lub dwurazowych form uzywa sie row-
niez, jako materiatu na modele, gipsu. Sposob
ten odznacza sie, w porownaniu z poprzednimi,
tanioscig. Dobre wyniki daja rowniez modele
wykonywane ze specjalnych materiatow (np.
tzw. ,,modelit”’), ktore wykonywa sie podobnie
jak z gipsu, ktore jednak wykazuja dosyc¢ duza
trwalosc.

Aby osiagnaé¢ trwalo$¢ modeli drewnianych
oraz uzyskac¢ bardziej gladka i $liska ich po-
wierzchnie, maluje sie je specjalnymi lakiera-
mi. Kolor powtoki lakieru ma duze znaczenie
objasniajace formierza o wykonaniu odlewu
z danego modelu. Zastosowanie odpowiednich
barw i ich znaczeniejest rzecza umowna.

Podany ponizej schemat, przyjety przez nie-
ktére odlewnie krajowe, przedstawia projekt
ilprmy barw modelowych dla réznych materia-
OW.
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Zeszyt 5

Poniewaz metal, wlany do formy, kurczy sie
przy ostyganiu, przeto modele muszg
posiadac¢ nieco wieksze wymia-
ry, zaleznie od metalu, z jakie-
go dany przedmiot ma byc¢é od-
1 any. Dlatego tez modelarze przy wykony-
waniu modeli postuguja sie specjalnymi po-
dziatkami, uwzgledniajacymi skurcz m e-
t a li. Rzeczywiste wymiary modelu dla odle-
wu tulei z zeliwa, zaznaczono na rys. 3, przy
czym zastosowano skurcz 1%.

Modele sa urzadzeniami pomocniczymi, kto-
rych koszt w wielu wypadkach jest bardzo wy-
soki, dlatego tez gdy ilos¢ odlewow, ktére na-
lezy wykonac jest niewielka, a ksztalty odlewu
na to pozwalaja — zastepujemy modele tzw.
wzornikami (szablonami), ktére sg o wiele tan-
sze od modeli i wskutek tego zmniejszaja koszt
odlewow w wypadku niewielkiej ich ilosci. For-
mowanie wzornikami jest trudniejsze niz mo-
delami i wskutek tego przy wielkie] ilosci od-
lewow nie stosuje sie tego sposobu.

Rozrozniamy wzorniki obrotowe i liniowe.
Zastosowanie wzornikéw obrotowych jest ogra-
niczone do odlewow o ksztaltach okragtych np.
kot zamachowych i polega na obracaniu wzor-
nika odpowiedniego ksztattu okolo czopa, umie-
szczonego w srodku formy. Wzorniki liniowe
sa wodzone po prowadnicach odpowiedniego
ksztaltu; stosuje sie je dla otrzymania form
przedmiotéw nieokragtych np. 16z obrabiarek.

3. Wykonanie rdzenia

Gdyby opisany w poprzednim ustepie mo-
del zostat uzyty do wykonania formy, wowczas
odlew posiadatby ksztalt pelnego walca z kry-
zami, rozmieszcezonymi symetrycznie w pewnej
odlegtosci od jego powierzchni czotowych. Ce-
lem uzyskania pustej przestrzeni wewnatrz tu-
lei wykonywamy tzw. rdzen (rys. 5 poz. 3), kto-
ry w omawianym przykladzie posiada ksztait
cylindrycznego watka o Srednicy 121,2 mm i diu-
gosci 390 mm. Rdzenie wykonywamy w skrzyn-
kach rdzeniowych, czyli w rdzennicach (rys. 4).
Podobnie jak w wykonaniu modelu, tak i przy
wykonaniu rdzennicy stosuje sie miare skur-
czowa, co w zastosowaniu do zeliwa uwidocz-
niono w rzeczywistych wymiarach na rys. 4.
Mate rdzennice wykonywa sie z pojedynczych,
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Rys. 4. Rdzennica.
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wieksze z kilku sklejonych z soba, kawatkow
drzewa. Gatunki drzewa stosuje sie takie same,
jak do wykonania modeli. Rdzennica, przedsta-
wiona na rys. 4, sklada sie z dwu potowek;
w jednej z nich wykonuje sie potowe rdzenia,
zas druga polowe w drugiej. Po natozeniu odpo-
wiedniego kleju na plaszezyzny podziatu poto-
wek, skleja sie je razem. Doktadne sklejenie oby-
dwu polowek, tzn. bez jakichkolwiek wzajem-
nych przesunie¢ i przestawien, czy to w kierun-
ku podtuznym, czy tez w poprzecznym, zapew-
niaja kotki centrujace K i wglebienia centruja-
ce. Wreszcie rdzen wyjmuje sie i suszy; dopie-
ro w stanie suchym wktada sie go do formy.
Rdzenie o ksztaltach prostych moga by¢ wsta-
wiane do formy niesuszone, czyli ,na Swiezo”,
winny one jednak wtedy mie¢ odpowiednie
usztywnienie np. z drutu.

4. Forma odlewnicza

Gdy mamy gotowy model i rdzen, mozemy
przystapi¢ do wykonania formy odlewniczej.

Forma odlewniczg nazywamy przedmiot
z pusta przestrzenia wewnatrz o ksztalcie, od-
powiadajacym ksztaltowi odlewu, wykonany
z materiatu o odpowiedniej wytrzymatosci, prze-
puszczalnosci i odpornosci na dziatanie wyso-
kich temperatur, zaopatrzony w kanaty do wle-
wania ptynnego metalu i do odprowadzenia
uchodzacych z formy gazow.

Forme odlewniczq. dla omoéwionego wyzej
przyktadu tulei przedstawia rys. 5. Na rzucie I
przedstawiony jest przekr6j podituzny A-A for-
my, na rzucie II — poprzeczny B-B, a na rzu-

—————

cie III — widok zgoéry na dolna potowke for
my. Ze wzgledu na wysoka temperature wlewa.
nego metalu, ktora np. dla staliwa wynosi okol
1550 C, dla zeliwa 1350 C, dla brazéw 1100 C
dla mosigdzow 1000 C, stopow aluminium 700 0]
forma odlewnicza musi by¢é wykonana ze spe-
cjalnych materialdow ognioodpor
n y ¢ h. Do nich naleza wszelkiego rodzaju tak
zwane piaski formierskie i rdzeniarskie.

Z rys. 5 wida¢, iz forma sklada sie z trzech
zasadniczych czesci:

1) potowki gornej,

2) poléwki dolnej,

3) rdzenia.

Potowki formy: dolna i gorna, odtwarzaj
ksztalty zewnetrzne, a rdzen wnetrze tulej
Rdzen 3 podparty jest swymi kencami w dwach
wyztobieniach, zwanych gniazdami rdzeniowy-
mi; odpowiednie osadzenie rdzenia uniemozli
wia przesuniecie go w czasie wypeiniania formy
plynnym metalem. Dzieki temu, iz forma jest

. zlozona z dwoch potowek 1 i 2, ktorych pla-

szezyzne styku, albo inaczej tak zwane ,dzie-
lenie” stanowi powierzchnia C-C, ulozenie rdze-
nia nie natrafia na trudnosci. Dla doprowadze-
nia pilynnego metalu do formy stuzy kand
wlewowy L z rozgalezieniami, nazywany ukie-
dem lejow, a na rys. 5 zaznaczony jest strzal
kami, ktére wskazuja Kkierunek przeptywu
metalu. Wreszcie dla odprowadzenia powietrza
oraz pary i gazow, ktéore w czasie zalewania
formy pltynnym metalem obficie sie wydzie-
laja, stuza tzw. wychody W, zwane rowniez
przelewami.

Na rys. 6 przedstawione sa wymienione
trzy czesci formy oddzielnie: wierzeh 1, spad
formy 2 i rdzen 3. Na pod-

Przekrdj B-8 stawie ksztattow tych cze-

7 sei sktadowych formy, fa-
two mozna sobie wyobra-

zi¢ jakie czesci modelu be-
da potrzebne do ich wyko-
nania, albo inaczej mo-
wigec do odformowania.
Formowaniem, wzglednie

rdzentowaniem, nazywa sie
czynnos¢, majaca na celu
otrzymanie formy, lub
rdzenia. Model wlasciwy

Przekrgj C-C

Rys. 5. Forma odlewnicza w stanie zlozonym.

stuzy do wykonania oby-
dwu poléwek form, a
rdzennica do wykonania
rdzenia. Technika wyko-
nywania form i rdzeni jest
obecnie tak rozwinieta, iZ
moznaby cate tomy na ten
temat pisaé. Na tym miej- |
scu omowimy tylko w du-
zym skrocie sposob wyko-
nania formy i rdzenia przy
pomocy przedstawionych
narys. 3 i 4 modeluirdzen-
nicy.
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Rys. 6. Forma odlewnicza w stanie roztozonym.
1 — wierzch formy, 2 —spéd formy, 3 — rdzen.

Wykonanie formy zaczyna sie zwy-
kle od zaformowania dolnej potowki i przedsta-
wione jest na rys. 7. Najpierw na tak zwanej
desce podmodelowej D uktada sie polowke mo-
delu bez wystajacych kotkow centrujacych,
w przeciwnym bowiem razie nie przylegataby
ona do deski. Nastepnie ustawia sie skrzynke
formierskq F, najczesciej metalowa (czasami
drewniana) 1 nasypuje sie na model przesia-
nej masy formierskiej, zwanej przymodelowaq.

T T = =g
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Rys. 7. Polozenie modelu w czasie formowania dolnej
polowki.

W miare dosypywania masy ubija sie ja spe-
cjalnym narzedziem tzw. ubijakiem. Po zapel-
nieniu catej skrzynki ziemia, zgarnia sie¢ ja na
gladko i catos¢ obraca o 1800 tak, ze model
znajdzie sie u gory, jak wskazuje rys. 8. Po wy-
gladzeniu plaszczyzny podziatu formy C-C, na-
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Rys. 8. Dolna poléwka odwrécona po zaformowaniu.

klada sie druga potdwke modelu na pierwsza,
gorna skrzynke formierska osadza sie na dol-
nej, poczym nastepuje jak poprzednio normal-
e zaformowanie drugiej potowki formy rys. 9.
W czasie nasypywania piasku formierskiego na
gorna cze$¢ modelu wktada sie kotki K, stano-
Wigce niejako formy kanatéw wlewowych i wy-
otowych. Podczas tej czynnosci obie skrzynki

—

formierskie goérna i dolna maja zabezpieczone
wzgledem siebie $cisle okreslone potozenie za-
pomocg specjalnych urzadzen. Wzglednie naj-
prostsze takie centrowanie, stosowane przy
skrzyniach metalowych, uskutecznia sie zapo-
mocg sworzni B. Po zaformowaniu drugiej po-
16wki i usunieciu kotkow, zdejmuje sie ja z dol-
nej wraz z przynalezna potowkag modelu. Wresz-
cie przy pomocy ostro zakonczonego preta,
whitego posrodku modelu, wyjmuje sie kazda
potowke oddzielnie i otrzymujemy w rezulta-
cie potowki formy, jakie byty wskazane na
rys. 6.

K

Rys. 9. Zaformowanie goérnej polowki modelu.

Po wyjeciu modelu wykancza sie forme, to
znaczy poprawia recznie nieznaczne uszkodze-
nia, zacina i wygtadza uklad lejow, usuwa sie
przez przedmuchiwanie wszelkie zaproészenia.
Do ostatecznego wykonczenia i zlozenia formy
brakuje jeszcze rdzenia. Wykonywuje sie go
W sposob opisany w ust. 3. Gotowy rdzen (rys.
6, poz. 3) wstawia sie do dolnej potowki, po-
czem nakrywa sie ja gorna potowka formy.
W czasie sktadania formy, celem unikniecia
wzajemnego przesuniecia wierzchu w stosun-
ku do spodu, formierz postuguje sie tymi sa-
mymi trzpieniami B (rys. 5 i 9), ktéorych uzy-
wat w czasie formowania. Forme gotowa do od-
lewu przedstawia rys. 5.

W wielu wypadkach, w ktérych chodzi
o otrzymanie odlewu wyzszego gatunku (np.
w wypadku odlewow tzw. maszynowych), sto-
sujemy formy ,,suche”, ktore odrozniaja sie tym
od form ,Swiezych”, iz podlegaja suszeniu w ko-
morach specjalnych opalanych, zwanych suszar-
niami. Powierzchnie form ,suchych” pokrywa
sie zapomoca miekkich pedzli przed suszeniem
tzw. czernidtem. Czernidto sktada sie normalnie
ze sproszkowanego grafitu i wegla kamiennego,
ktore zmieszane w pewnym ilosciowym stosun-
ku i zarobione pewna iloscia wody stanowi ptyn
o niezbyt wielkiej gestosci.- Znaczenie
czernidla dla odlewu jest nastepu-
jace: Goracy metal, wlany do formy nie czer-
nionej, styka sie bezposrednio z piaskiem for-
mierskim, ktérego ziarna pozostaja pozniej na
powierzchni odlewu i nietatwo daja sie usungc.
Jezeli powierzchnie formy pokryjemy czerni-
diem, wowezas jeden z jego sktadnikéw miano-
wicie grafit, jako materiat ognioodporny stano-

175



Zeszyt 5 '

MECHANIK

wi pewnego rodzaju przegrode, ktora nie po-
zwala na wtapianie sie ziarn piasku i innych
sktadnikow masy formierskiej w Sciany odlewu.
Poniewaz czernidlo, zlozone wyltacznie z grafi-
tu, stanewiloby powtoke nieprzepuszczalna dla
gazow — posiada ono jako drugi sktadnik —
zmielony na proch wegiel kamienny, ktory
w przeciwienstwie do grafitu spala sie latwo
pod wplywem goracego metalu i pozostawia
drobne kanaty, przez ktore uchodza gazy z for-
my. Metal wlewa sie do formy nie bezposrednio
do pionowego leja L, ale do tak zwanego zbior-
nika wlewowego Z (rys. 5). Nie bedziemy tu-
taj podawali obszernych uzasadnien dlaczego
sie tak postepuje, zaznaczymy tylko, iz ma to
na celu zabezpieczenie przed przenikaniem za-
nieczyszczen do formy. Poza innymi ostrozno-
sciami, majacymi na celu niedopuszczenie do
formy zanieczyszczen, nalezy przede wszyst-
kim zanieczyszczenia te usuna¢, o ile sie
tylko da, juz z +1yzki odlewnicze]. Jedna
z gtownych wilasciwosei zanieczyszezen jest to,
ze sa one o wiele lzejsze od czystego metalu
i wskutek tego ujawniaja sie tfatwo na jego naj-
wyzszym poziomie, gdzie mozna je umiejscowic
i zatrzymac az do zupelnego wypelnienia for-
my materiatem, po ktorym to czasie zanieczy-
szczenia nie moga juz odlewowi zaszkodzié. Od
chwili zalania formy rozpoczyna sie bardzo
wazny okres stygmiecia odlewu iréow-
noczesnego kurczenia sie, czyli zmniej-
szania sie wymiarow.

Gdy odlew dostatecznie ostygnie, wybija sie
go z formy. W trakcie tej czynnosci, piaskowa
forma i rdzen (wzglednie rdzenie jesli jest ich
kilka w formie), ulegaja zupelnemu zniszcze-
niu. To znaczy, iz do odlania drugiej podobnej
sztuki nalezy wykona¢ na nowo i rdzen i forme.

Nalezy nadmieni¢, iz istnieja formy, ktore
wytrzymuja po kilka do Kkilkuset odlewow,
tak zwane wlewnice (,,kokile”). Jak podano wy-
ze], normalng forme uzyskuje sie w tzw. skrzyn-
ce formierskiej. Skrzynki formierskie, wykony-
wane normalnie z zeliwa, stanowia w kazdej od-
lewni duza pozycje kosztow ze wzgledu na
oprocentowanie kapitatu ich wartosci.

Dlatego tez w czasach ostatnich uczyniono 1)
proby uwienczone dobrym wynikiem, azeby
uzyskiwac odlewy w formach bezskrzynkowych.
Formy takie wykonywa sie w skrzynkach roz-
bieranych, ktére zdejmuje sie z formy po jej
- zmontowaniu. Sposob ten ograniczony do odle-
wow niezbyt wielkich rozmiarow, lanych w du-
zych ilosciach daje powazne oszczednoSci.

5. Oczyszczanie odlewow:

Odlew wybity z formy idzie do oczyszczalni
i wykanczalni, gdzie oczyszcza sie go z przypa-
lonego piasku oraz obcina wlewy, nadlewy, za-
lewki i wszelkiego rodzaju nieréwnosci. Wow-
czas dopiero idzie do warsztatu mechanicznego
do obrobki.

1) Za granica.

Rok XVII

Jak juz nadmieniono, oczyszczenie
odlewu polega na odcieciu wszelkich dodat-
kow, ktore posiadaja istotne znaczenie tylko dla
samego procesu odlewania, nie moga natomiast
by¢ dostarczone do dalszej obrobki. Nalezg ty
przede wszystkim wlewy i wyloty, a nastepnie
czesto stosowane nadlewy, ktore speiniaja role
zbiornikow dla zanieczyszczen. Zaleznie od for-
my tych dodatkow, usuwa sie je badz za pomo-
ca Scinakow i mlotow, albo stosuje sie urzadze-
nia nowoczesniejsze, jak Scinaki pneumatyczne,
pity tarczowe, a nierzadko stosuje sie¢ rownie;
toczenie na tokarkach lub frezowanie. Rownie;
w pierwszym etapie oczyszczania usuwa sie tzw,
zalewy, ktore powstaja na miejscach, gdzie
tacza sie 2 potowki formy. Po usunieciu wszyst-
kich zbednych dodatkow, ktora to czynnosé wy-
maga czesto znajomosci rysunku i pewnego do-
zoru, (w przeciwnym razie moze sie zdarzye, ze
odaczone zostana od odlewu przez omytke istot-
ne jego czesci), odlew podlega piaskowa
n iu czyli oczyszezaniu powierzehni za pomo-
ca strumienia ziarn piasku, wydmuchiwanych
sprezonym powietrzem z dyszy skierowanej na
odlew. Dziatanie strumienia piasku jest bardzo
energiczne i w krotkim czasie powierzchnia od-
lewu jest oczyszczona z resztek masy formier-
skiej. Dla odlewow grubych stosuje sie piasek
o duzych ziarnach z ostrymi krawedziami oraz
duze cisnienie powietrza wydmuchujacego. Na-
tomiast dla odlewow drobnych, precyzyjnych,
nalezy uzywac piasku drobniejszego, bardzie]
okraglego i piaskownic o nizszym cisnieniu robo-
czym. Piasek, raz uzyty do oczyszczania, stosu-
je sie do tego celu wielokrotnie, tak ditugo, az
jego ziarna rozdrobnia sie na pyt, po czym je-
ko zuzyty zostaje zastapiony piaskiem Swiezym.
W ostatnich czasach zastosowano 1) do oczyszcza-
nia zamiast piasku tzw. Srut stalowy, ktory
sktada sie z graniastych kawateczkow bardzo
twardej stali np. manganowej. Kawateczki te
sa wydmuchiwane podobnie jak piasek zapomo-
ca powietrza. Dzialanie $rutu stalowego jest
W porownaniu z piaskiem o wiele energiczniej-
sze z powodu wiekszego ciezaru wlasciwego stali
i ostrych krawedzi, ktore nie zaokraglaja sie tak
szybko, jak w piasku.

Czasem stosuje sie do ostatecznego wykan-
czania drobnych odlewow tzw. bebny, ktore sta-
nowia zelazne skrzynie, umieszczone obrotowo
na osiach. Skrzynie te sa napelione odlewami
i kawatkami skory, drzewa, twardej stali. Na-
peinienie skrzyni winno byc¢ takie, by odlewy
mogty sie w nich swobodnie przesuwaé, jednak
swobodna ich droga nie moze by¢ zbyt duza, po-
niewaz przy spadku w czasie ruchu bebna
z wigkszej wysokosci mogtyby sie uszkodzié.
Po zatadowaniu bebna, zamyka sie go i puszcza
w ruch obrotowy trwajacy od jednej do kilku
godzin. W czasie ruchu bebna nastepuje wza-
jemne pocieranie sie powierzchni odlewow o sie-
bie i o kawalki stali, co daje w wyniku po-
wierzchnie polerowana o pewnym potysku.

(dok. mast.).

S
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Inz. WEADYSEAW PASTERNAK

OBROBKA CIEPLNA STALI NARZEDZIOWYCH STOPOWYCH

WSTEP

Obrobka cieplna narzedzi obejmuje dwie za-
sadnicze metody, kolejno stosowane:
1) hartowanie,
2) odpuszczanie.

Kazda z metod obrobki cieplnej, bez wzgle-
du na cel ostateczny, polega na stosowaniu na-
stepujacych zabiegéw:

1) podgrzewanie do okreslonej temperatury,

b) diuzszy lub krotszy czas przetrzymania,

3) chlodzenie.

Prawidtowa obrobka cieplna, zapewniajaca
najwyzsza wydajnos¢ narzedzia, wymaga prze-
prowadzenia poszczegolnych zabiegow w wa-
runkach scisle zwiazanych z gatunkiem stali,
z jakiej zostato ono wykonane; stad bogaty wy-
bor srodkow i urzadzen, stosowanych do obrob-
ki cieplnej stali stopowych, idacy w parze z réz-
norodnoscia tworzyw, uzywanych do wyrobu
narzedzi. :

Przystepujac do rozpatrzenia sposobow obrob-
ki cieplnej stali narzedziowych najczesciej sto-
sowanych, a scharakteryzowanych i zestawio-
nych w zeszycie 3/39 ,Mechanika” zaznaczyc
nalezy, ze oznaczenia poszczegélnych stali zgod-
ne beda nadal z nomenklatura tablicy I1).

I. HARTOWANIE
1. Podgrzewanie narzedzi do hartowania

a) Szybkos$é podgrzewania.

Stale o duzej zawartosci chromu A, B i C
wymagaja, z uwagi na niskie przewodnictwo
cieplne, podgrzewania wstepnego bez wzgledu
na ksztatt i wielko$¢ narzedzia, przy czym na-
lezy zachowaé podobne ostroznosci, jak podczas
nagrzewania stali szybkotnagcych 2).

Narzedzia wykonane z pozostatych gatunkow
stali, o nizszej zawartosci sktadnikow, powinny
by¢ zasadniczo takze podgrzewane wstepnie;
jedynie wyjatkowo prosty ksztalt i niewielkie
wymiary usprawiedliwiaja w pewnych wypad-
kach bezposrednie podgrzewanie narzedzi do
temperatury hartowania (np. szablony ptaskie
0 grubosci do 5 mm, linijki suwmiarek, noze
do nozyc oraz wszelkie drobne przedmioty ma-
sowo hartowane w koszyczkach).

Temperatura podgrzewania wstepnego waha
sie zazwyczaj w granicach 5500 — 6000.

Znaczenie wlasciwego przebiegu podgrzewa-
nia wstepnego jest czesto niedoceniane, wskutek
¢zego nieodpowiednia szybkos$¢ grzania, wzgled-

1) Inz. K. Rosner: ,,Stale narzedziowe stopowe”. —
»Mechanik”, 1939 r., zeszyt 3, str. 92.

- 2) Inz. K. Rosner: ,,Obrébka cieplna stali szybko-
tnacych”, , Mechanik”, 1939 r., zesz. 1.

—

nie krotki czas przetrzymania w temperaturze
(niedogrzanie) powoduje niejednokrotnie w tych
wypadkach paczenie sie narzedzia, a nawet pek-
niecia, niestusznie przyjmowane pézniej za ble-
dy hartownicze, wywotane zbyt szybkim chto-
dzeniem.

Najodpowiedniejszymi urzadzeniami do pod-
grzewania narzedzi ze stali stopowych sg piece
muflowe elektryczne lub gazowe, dajace umiar-
kowana szybko$¢ nagrzewania. Kapiele solne
i otowiane cechuja sie znacznie szybszag wymia-
na ciepta w stosunku do nagrzewanych przed-
miotow, grzeja zbyt energicznie i dla przedmio-
tow bardziej ztozonych (frezy, sprawdziany)
stwarzaja niebezpieczenstwo peknie¢; poza tym,
stosowane moga by¢ jedynie w tych wypadkach,
gdy dogrzewanie do temperatury hartowania
odbywa sie rowniez w tych samych kapielach,
gdyz sptywajaca z narzedzi s6l wzglednie otow
niszezytyby wyprawe pieca hartowniczego.

Rys. 1 ilustruje réznice w szybkosei podgrze-
wania poszczegolnych urzadzen grzewczych;
pozatem z wykresu tego wynika, ze pod-
wyzszenie temperatury podgrzewania powo-
duje skrocenie czasu przetrzymania w piecu.
Czas podgrzewania wstepnego powinien by¢ tak
dobrany, aby narzedzie przenoszone do pieca
hartowniczego byto dogrzane na wskros.

A
e
[E=s T t=870) i I
= ‘atéw’wo k\qpielsdna[ piéc ptomienny (650
& /T | L
S 60 [Q;f\
X : \\\}Y
S =1 +.480°)
< o]/ / mm'\e“ﬂg =
§ ‘)'\ECP//
& { [
S 25 L
o1
: 16 24 32 70 V7 = -
czas w minutach
Rys. 1.

Dla narzedzi o matych przekrojach (do 25
mm) nie trudno ustali¢ czas przetrzymania w
piecu, gdyz waha siec on w niewielkich grani-
cach (od kilku minut do 14 godz.). Tablica II
pozwala zorientowaé sie w czasie, niezbednym
do podgrzania drobnych przedmiotéw o réznych
przekrojach, wykonanych ze stali weglowej.

Dla narzedzi ze stali stopowych o odpowied-
nich przekrojach czas podgrzewania wstepnego
nalezy przedtuzyc¢ conajmniej o 50% w stosun-
ku do danych w tablicy II ze wzgledu na obec-
nos¢ sktadnikow stopowych (nizsze przewodni-
ctwo cieplne), oraz nizsza zazwyczaj tempera-
ture podgrzewania wstepnego (do 6000).
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TABLICA II.

Czas przetrzymania w piecu probek stalowych o réznych
wymiarach, nagrzewanych do temp. 760°.

25
25,4

: [srednica w mm’ 6,5 9.5/12,7
Wymiary préobek | ————|————|——
|dtugosé w mm|25 4/25,4|25 4

19 2
95,4/32

[
9111 14 (18

Czas w minutach . . . . ' G ol

(Z katalogu f-my ,Heavy Duty Electric” C-o0).

W razie braku pewnosci co do czasu nagrze-
wania wstepnego, lepsza jest raczej pewna prze-
sada niz niedogrzanie narzedzia, tym bardziej,
ze w temperaturze pieca 5500--6000 nie zacho-
dzi obawa ani utlenienia ani odweglenia stali.

Dla przedmiotow o wiekszych wymiarach
(uchwyty, wieksze sprawdziany, pomocnicze na-
rzedzia warsztatowe itp.) czas nagrzewania mo-
ze by¢ okreslony z dostateczng dla praktyki do-
ktadnoscia wg nastepujacych norm amerykan-
skich:

1) dla przedmiotéow okragtych:

25 mm S$rednicy — 20 min.,

2) dla przedmiotow ptaskich: na kazde 3 mm

(14”) najmniejszego wymiaru — 5 min.

Uwzgledniajac zmiennos¢ szybkosci nagrze-
wania w zaleznosci od temperatury pieca wzgl.
kapieli (rys. 1), wprowadza sie w obliczaniu
czasu przetrzymania nastepujace spotczynniki
dla réznych zakreséw temperatur:

na kazde

Temperatura pieca Wartosé spoétezynnika

T0=>HIT60 1
e —
108<¢ 430 3

|
4300 < t0 < 760° { 2
!

Dla stali stopowych czas podgrzewania, prze-
liczony wg powyzszych norm, nalezy przeditu-
zy¢ o 40 —=50%; np. czas potrzebny do prze-
trzymania w piecu watka stalowego o srednicy
100 mm, podgrzewanego do temp. 6000 wynosi:

a) dla stali weglowej
(100:25) . 20X2=160 min.=2 godz. 40 min.
b) dla stali stopowej
160<1,5=240 min. = 4 godz.

Szybkos¢ dogrzewania narzedzi do tempera-
tury hartowania jest obojetna, ze wzgledu na
znaczny stopien plastycznosci stali w tych tem-
peraturach; z tego wzgledu do hartowania na-
rzedzi s z powodzeniem stosowane zar6wno pie-
ce solne, jak i muflowe. :

b) Piece hartownicze.

Do hartowania narzedzi ze stali o duzej ilo-
sci sktadnikéw stopowych A, B i C najodpowie-
dniejsze sa piece solne elektrodowe, uzywane
zazwyczaj dla stali szybkotnacych 2). Jako ka-

MECHANIK
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pieli solnej uzywa sie stopu chlorku baru (BaCl,)
z sola kuchenng (NaCl) w stosunku 10:1 wry;
z niewielkim dodatkiem boraksu (kilka %),
Temperatura topliwosci tej mieszaniny wahg
sie ok. 9000.

Dla drobnych narzedzi, wykonanych ze stalj
o mniejszej zawartosci sktadnikow stopowych,
najstosowniejsze sa piece solne tyglowe elek.
tryczne lub gazowe, pracujace przy temperaty-
rach dochodzacych do 9000; zalecane sg one
szezegolnie w tych wypadkach, gdy zalezy ng
catkowitej gwarancji zabezpieczenia przedmio-
tow przed odweglaniem (np. narzynki, gwin-
towniki, mate sprawdziany gwintowe, elemen-
ty narzedzi precyzyjnych itp.). Najczesciej sto-
sowane mieszaniny soli w piecach tyglowych sg
nastepujace:

TABLICA III.

‘ Zakres
Sktad mieszaniny J Teng;ﬁ}:ra temperatur
roboezych
28% soli kuchennej - 72%J
chlorku potasu (KCl) .| 540 5500 - 8700
50% chlorku baru -+ 50% [
chlorku potasu . . . . 600 [ 6500 = 900°
22 % soli kuchennej -+ 78 %
chlorku baru 2l 635 ‘ 6759 — 900°

W eksploatacji piecow solnych duza role gra
zuzycie tygli, ze wzgledu na ich wysoka ceng
i niewielki przecietny okres pracy.

Duza odpornos¢ na zuzycie posiadaja jedy-
nie tygle ttoczone z miekkiej stali (ok. 0,2% C),
otoczone ptaszczem ze stali ognioodpornej oraz
tygle ttoczone z miekkiej blachy platerowanej
stala ognioodporng. Migkka stal weglowa nie-
znacznie tylko ustepuje stali ognioodpornej, jesli
chodzi o chemiczne dzialania zazwyczaj stoso-
wanych kapieli solnych. Tygle ttoczone nalezg
do najdrozszych, lecz okres ich pracy dochodz
do 1 roku.

Tansze tygle, odlewane ze stali ognioodpor-
nej zuzywaja sie bez poroéwnania szybciej, naj-
czesciej wskutek wad odlewniczych (glownie
porowatosci), zwigzanych z trudno$ciami przy
odlewaniu stali wysoko stopowych.

Tygle spawane (najtansze) moga byé z po-
wodzeniem stosowane w temperaturach iz
szych; uzywanie ich w temp. powyzej 8000 nie
jest wskazane ze wzgledu na watpliwa szczel-
nos¢ szwu.

Poniewaz zastosowanie i szybkos$é¢é zuzycia
tygli zwigzane sa z temperatura kapieli, kalku-
lacja uzalezniona jest od warunkéw pracy pie-
ca solnego.

Doda¢ nalezy, ze obstuga piecéw solnych
tyglowych wymaga tych samych ostroznosci,
ktore obowiazuja przy hartowaniu stali szybko-
tnacych 2).

Dla narzedzi o wiekszych wymiarach stosuje
sie zazwycza] piece elektryczne oporowe, przy
czym w ostatnich latach stosowane sa do
tych celow coraz czeSciej piece z regulo-
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wana atmosfera ochronna o konstrukeji opisa-
nej wezesniej 2) z ta jedynie roznica, ze zamiast
grzeJnlkOW globarowych, boczne $ciany pieca sa
uzwojone oporowa tasmq nichromowa. Tylna
éclana jest zawyczaj nieuzwojona. Atmosfera
pieca powinna by¢ w pewnych odstepach czasu
kontrolowana, szczegolniej w wypadkach stwier-
dzonych znamion utlenienia powierzchni przed-
miotow (zendrowania). Kontrola Scista polega
na przeprowadzeniu analizy chemicznej gazow,
wypelniajacych przestrzen robocza pieca. Do-
rywezo, jakkolwiek niedoktadnie, mozna skon-
trolowac charakter atmosfery, wrzucajac do pie-
ca dobrze wysuszony klocek drzewa i obserwu-
jac proces spalania, przy czym obecnosé pto-
mienia $wiadczy o n1eodpow1edn1e3 atmosferze
(utleniajacej), podczas gdy zarzenie sie drzewa
wskazuje na prawidtowy sktad gazow (atmo-
stera obojetna lub lekko redukujaca).

c) Temperatura hartowania.

Decydujacy wptyw na temperature hartowa-
nia posiada, przy stalej zawartosci wegla, ro-
dzaj i ilos¢ sktadnikow stopowych stali. Wpltyw
ten ilustruje rys. 2, przy czym poszczegolne do-
datki stopowe utozone sa w kolejnosci odwrot-
nej do sity dziatania. Najsilniej podnosi tempe-
rature chrom, a obniza mangan, wskutek czego
stale A, B i C o duzej zawartosci chromu har-
tuja sie z temperatury ok. 10009, podczas gdy
grupa stali z mata stosunkowo zawartoscig man-
ganu (D, E, F'), posiada nizsza znacznie tempe-
rature hartowama (7809— 8300) mimo obecnosci
chromu i wolframu.
A

W
oS

stal weglowa

temperatura hartowania

Rys. 2. o =
ilos¢  oodotkow stopowych

Tworzywa narzedziowe pozbawione chromu,
lub zawierajace go w nleznacznych ilosciach
(K, L, M, N, P) posmdaja rowniez temperature
hartowama wyraznie nizsza (7700 —- 8000).

Znajac wiec orientacyjny sktad chemiczny
stali, mozna z grubym oczywiscie przyblizeniem
okresli¢ przypuszczalng temperature hartowa-
nia, a nastepnie, przy pomocy jednej z podrecz-
nie stosowanych metod w praktyce (np. proba
Zlomu) oznaczyé ja $cislej.

Jedna z najprostszych tego rodzaju prob war-
sztatowych jest proba magnesem; wykorzystana
zostata w tym wypadku wlasciwosc stali, pole-
gajaca na catkowitym zaniku wlasnosei magne-
tyeznych z chwila przekroczenia najnizszej tem-
peratury, z ktérej mozliwe jest zahartowanie
danego gatunku stali. Probke podgrzewa sie

———
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w pewnym przypuszczalnym zakresie tempera-
tur, badajac jej dziatanie na magnes w miare
powolnego wzrostu temperatury (np. co 200).
Najnizsza temperatura, przy ktorej probka
przestaje dziata¢ na swobodnie osadzony w spe-
cjalnej oprawce magnes (rys. 3), podwyzszona
o 300—+400 stanowi wlasqu temperature har-
towania. Metoda ta nie moze by¢ jednak stoso-
wana do stali o duzej ilosci sktadnikow stopo-
wych (A, B, C) oraz szybkotnacych, gdyz po-
siadaja one inne wilasno$ei magnetyczne.

Rys. 3.

ZaznaczyC¢ nalezy, ze wspomniane metody
warsztatowe naleza raczej do przesztosci i stoso-
wane bywaja w wyjatkowych wypadkach, gdyz
pomijajac ich niedokladno$¢, prowadza przy
braku wprawy do przegrzania stali. Obecnie w
praktyce przemystowej temperature poszcze-
gb6lnych procesow cieplnych przyjmuje sie z ka-
talogow fabrycznych lub najczesciej oznacza sie
ja Scisle w laboratoriach wiasnych przy pomo-
cy specjalnych przyrzadow (dilatometrow).

2. Czas przetrzymania

Podczas gdy przy hartowaniu stali szybko-
tnacych czas przetrzymywania musi byc¢ z ko-
niecznosei ograniczony do minimum i $cisle
okreslony w stosunku do przekroju narzedzia ze
wzgledu na mozliwos$¢ tatwego przegrzania 2),
to omawiane gatunki stali narzedziowych z po-
wodu znacznie nizszych temperatur hartowania
nie wymagaja tak dokladnych norm i odchyle-
nia, zawarte w granicach kilku minut nie posia-
daja praktycznie znaczenia.

Dla drobnych narzedzi o $rednicy do 25 mm
(wzglednie 25 mm najmniejszego zasadniczego
wymiaru) stosuje sie czas przetrzymania od
1025 min., liczac od chwili, gdy przedmiot
osiagnie temperature pieca, co okresla sie z wy-
starczajaca dokltadnoscia droga obserwacji.

Dla przedmiotow o wiekszych wymiarach
(25 mm) mozna stosowac regule, ze czas prze-
trzymania rowny jest % catkowitego czasu na-
grzewania.

3. Chlodzenie

a) Szybkos$c¢c chtodzenia. Zabie-
giem, ktory w decydujacy sposob wplywa na
najwazniejsze wtasnosci hartowanych narzedzi,
jest odpowiednio przeprowadzone chtodzenie,
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uzaleznione od dwu zasadniczych czynnikow,
SciSle z soba zwiazanych; czynnikami tymi sa:

1) tatwosé przehartowywania sie stali (tzw.

hartownos¢),

2) zdolnosé chlodzaca kapieli i zwiazana z nia

szybkosé chtodzenia.

Hartownosé stali zalezy od rodzaju i ilosci
sktadnikow stopowych, ktorych wpltyw omoéwio-
ny zostal wezesniej 2); wspomnie¢ jedynie na-
lezy, ze z tatwoscia przehartowywania sie zwig-
zana jest grubosc¢ zahartowanej warstwy. Stale
o duzej zawartosci sktadnikow stopowych A, B
i C przehartowuja sie nawskro$, stale manga-
nowe i chromowe D, E, F i G naleza do gtebo-
ko hartujacych sie, pozostale zas daja na ogol
plytko hartujaca sie warstwe o grubosci 1-+4
mm.

Ogolna zasada prawidiowego chiodzenia po-
lega na doborze odpowiedniej kapieli hartow-
niczej o najlepszych witasnosciach chtodzacych
dla danego gatunku stali. Niedostatecznie szyb-
kie chtodzenie uniemozliwia lub powoduje cze-
sciowe tylko wydzielenie sie w hartowanej stali
sktadnika strukturalnego (martenzytu), zapew-
niajgcego jej maksymalna twardosc; zbyt ener-

giczne za$ — wywotuje nadmierne naprezenia
prowadzace z reguty do paczenia sie¢ przedmio-
tow, czesto za§ do peknie¢ hartowniczych.

Najogolniejszy podziat stosowanych w prak-
tyce ptyndow chtodzgcych, w kierunku maleja-
cej zdolnosei chtodzenia, jest nastepujacy: 1)
wodne roztwory niektorych soli, 2) woda, 3) thu-
szcze, 4) powietrze.

Miarg zdolnosci chtodzenia jakiejs$ cieczy jest
szybkosé chiodzenia, wyrazana zazwyczaj w
0C/sek.; zaznaczy¢ trzeba, ze jest ona wielko-
Scig zmienng i zalezy nie tylko od temperatury
hartowania, lecz waha sie réwniez w roznych
zakresach temperatur stygnacego przedmiotu.
Mowiae o szybkosei chtodzenia, nalezy wiec za-
znaczyc¢, w jakich warunkach byta ona mierzona,

Np. szybkos¢ chlodzenia wody 1800/sek.,

przy czym:
temp. wody = 200,
temp. hartowania = 8700,

temp. hartownej probki, odpowiadajaca tej
szybkosci = 7200.

Przyjmujac powyzsza szybkosé chtodzenia za
jednostke, mozna oznaczy¢ szybkosé¢ innych cie-
czy, mierzong w tych samych warunkach, wzgle-

TABLICA IV *)

Cf}iz;ail;ffr Rodzaj cieczy Wiasnosci
Ciegz.e .Ch.h.)dzage ‘5%—owy roztwor soli ku- temp. cieczy 208 ‘ Sl Sl | 100,
szybciej niz woda chennej (NaCl) = A ‘ AT ‘
(wodne {p)ztwory ( e 1,14’ 1,00 0,72 0,34 0,14
soli —
10%-owy roztwér soli 208 ‘ i ‘ % ‘ L =
kuchennej 2 2 T R (R, R e i e e R |
© Tl -
S — e
] - 3 ()0t =i S E =
15%-owy roztwor soli } ‘
kuchennej 2 2 e o [ |7 B
LoTl N — —
2 gﬁ_kii, e - B
2,5%-owy roztwoér ltugu 208 (el el i : =
| sodowego (NaOH) 22 2 ‘ = e P |
11 T I SISt B — e
5%-owy roztwér lugu 20 S = &
sodowego (NaOH) % 2 23 | \ T
117 1,04) 0,78 041 | 0,20
cat SR , |
200 | 40° | 60° p i p
Woda == x = 5 ,,71 : 2 Eo) ,_100 B
1,00/ 072| 0,44 018 | 007
| 2 AT 3 : ‘ : |
: el temp. 2 S¢
Ccff? wolmg; pwzgé) L wzc,cgéiosaz%?};::sc *) Dane w Tab. IV cze-
wodo %et;}ce niz & Sciowo przytoczono Wwg
a uszcze) Olej palmowy 959 015 H. J. Frencha (Trans.
811ej ‘{ransformatorowy 182 017 ‘165305 1% 'g)’ vol. XXV{,{)
ej lnian =l ¥ : , czesci
Ol e T Loz wedlug National Metals
: ! Handbook, 1933 p. 231,
Olej rycynowy 338 0,29 2 b
Tran : 230 0,31
Top'1ony 16j 327 0,33
Olej bawelniany 360 0,36
Ropa naftowa — 0,36
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dem szybkosci chlodzenia wody, czyli okresli¢
tzw. wzgledng szybkosé chlodzenia.

bp) Charakterystyka niekto-
echcieczy chlodzacych:

Rzut oka na tablice IV wystarcza, aby mimo
wielkiej roznorodnosci cieczy dostrzec brak ka-
pieli, ktora w normalnej temperaturze posiada-
laby wzgledna szybko$é chlodzenia, zawarta w
przedziale 0,410, czyli posrednia miedzy
najszybciej chtodzacym olejem i wodg; w prak-
tyce hartowniczej w stosunku do narzedzi, wy-
konanych z pewnych gatunkow stali stopowych
brak ten daje sie czesto odczuwac.

Jakkolwiek wodne roztwory soli ku-
chennej i tugu sodowego o pod-
wyzszonych temperaturach (Tab. IV) pozwalaja
osiggna¢ wspomniane szybkosci chtodzenia i by-
waja stosowane, to jednak obok pewnych za-
let (czystos¢ powierzchni narzedzi, mniejsza
mozliwos¢ peknie¢) posiadaja powazna wade,
gdyz zwiekszona w wyzszej temperaturze ilos¢
powstajacej pary wodnej powoduje czesto nie-
rownomierna twardos¢ (miekkie plamy); od-
nosi sie to szczegdlnie do narzedzi o wiekszych
wymiarach. Z tych wzgledéw stosowanie zwy-
klej wody o temperaturze powyzej 400 row-
niez nie jest wskazane.

Czesto stosowana ciecza o wiasnosciach po-
srednich miedzy woda a najszybciej chlodza-
cym olejem mineralnym, tj. ropa naftowa jest
jeden z produktow jej destylacji —nafta. Za-
pewnia ona wysoka i rownomierng twardosc¢
i chetnie bywa uzywana do przedmiotow drob-
nych oraz wiekszych narzedzi o niezbyt skom-
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plikowanych ksztaltach (duza szybkos¢ chio-
dzenia nafty, zblizona do wody). Wada nafty,
jako kapieli hartowniczej, jest niska tempera-
tura zaptonu (40--50°) i zwiazane z tym niebez-
pieczenstwo pozaru. Wypadki zapalania sie ka-
pieli zachodza najczesciej przy uzyciu zbyt ma-
tej ilosci nafty lub przy wyjmowaniu z niej
niedostatecznie ostudzonych wiekszych przed-
miotow. Dodatek oleju (okoto 20% ) oraz diuz-
sze hartowanie, powodujace destylacje 1zejszych
sktadnikow znacznie tagodzi powyzsza wade.
Doda¢ trzeba, ze zbornik uzywany do hartowa-
nia powinien by¢ chtodzony woda, gdyz lekkie
nawet podgrzanie nafty powoduje spadek twar-
dosci hartowanych narzedzi.

Zblizong do nafty szybkos$¢ chiodzenia (jak-
kolwiek nieco mniejsza) posiada olej z do-
datkiem dziegciu brzozowego (ok. 15%), pod-
grzany do temp. ok. 700. Domieszka dziegciu
powoduje wydatne pogtebienie zahartowanej
warstwy (ok. 50%) w porownaniu z czystym
olejem, sama za$ mieszanina jest w uzyciu
znacznie bezpieczniejsza niz nafta. Podgrzanie
stosuje sie celem lepszego zmieszania skladni-
kow.

Z tej grupy cieczy wymieni¢ nalezy jeszcze
gliceryne, ktora stosowana by¢ moze jako
dodatek lagodzacy szybkos¢ chlodzenia wody;
miesza sie ona doskonale z woda, a dodatek jej
waha sie w granicach 10—+40% zaleznie od po-
zadanej szybkosci chlodzenia. Stosowanie na
szeroka skale kapieli glicerynowych ograniczo-
ne jest wysoka ich cena.

(cidams)

UWAGI O WPLYWIE UMIESZCZANIA TERMOPAR NA ZACHOWANIE
WLASCIWEJ TEMPERATURY WYZARZANIA W DUZYCH PIECACH
ELEKTRYCZNYCH

Zagadnienie masowego wyzarzania zmiek-
czajacego drobnych cienkosciennych potwy-
tworow, przeznaczonych do gtebokiego ciagnie-
nia, ma olbrzymi wplyw na przebieg tej ope-
racjil).

Po zimnej obrobce zmniejsza sie bowiem
zdolnos¢ materialu do plastycznych odksztal-
cen; wskutek do$¢ silnego zgniotu material
moze zrobi¢ sie tak twardy i kruchy, ze prze-
cigganie staje sie niemozliwe. Wyzarzanie w
odpowiedniej temperaturze przywraca mate-

1) Zagadnienie to wystepuje np .przy wyrobie ele-
mentéw amunicji karabinowej, gdzie napotyka sie na
duze trudnosci w otrzymywaniu jednolitego materiatu.

Poniewaz wykonanie pocisku karabinowego wyma-
ga wyjatkowo duzej dokladno$ci, gdyz inaczej wias-
noéci mechaniczne, jak i balistyczne moga bardzo
ucierpie¢, przeto nietylko dokladne maszyny, wyszko-
lepi ustawiacze, precyzyjne narzedzia (matryce i ttocz-
niki), ale r6wniez i dobrze przygotowany material ma
tu wielki wplyw na jako$é otrzymanego produktu.

rialowi jego pierwotng ciagliwosé i powieksza
zdolnos¢ do plastycznych odksztaicen; poza tym
material wyzarzony posiada niska granice spre-
zystosci, a tym samym odksztalca sie przy
mniejszych wytezeniach w gardzieli matrycy.

W _artykule niniejszym zajmiemy sie omo-
wieniem czynnikow, wpltywajacych na prawi-
dlowosé przebiegu wyzarzania w duzych pie-
cach elektrycznych.

Wiadomo, iz poza podstawowymi czynnika-
mi, jak temperatura i czas wyza-
rzania, na prawidlowo$¢ wyzarzania duzy
wplyw wywieraja rowniez: konstrukcja
pieca, konstrukcja tygla, sposoéb
tadowania tygla i jego uszczel-
niscnie:

Do wyzarzania stosuje sie piece roznych sy-
steméw. Rozpatrzmy dla przyktadu wgtebny
piec elektryczny (oporowy) budowy ,,Sievert”,
na ktorym oprzemy dalsze nasze rozwazania.
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Piece elektryczne sa bardziej ekonomiczne
od innych piecow i w pracy dogodniejsze.
Piece te jednak maja te wade, ze wymia-
na ciepta wewnatrz pieca z powodu bra-
ku ciggu (plomienia) jest bardziej leniwa, niz
w piecach plomiennych 2). Z tego wzgledu za-
gadnienie wilasciwego umieszczania termopary
w duzych piecach elektrycznych jest szcze-
golnie wazne, jak to wskazuja wyniki do-
Swiadczen, opisanych w niniejszej pracy.

Schemat polacsenia pieca elek-
trycznego z termoregulatorem samoczynnym
,»Micromax” przedstawia rys. 1. Pomiary prze-
prowadzono przy pomocy drugiej termopary
tzw. kontrolnej, co 10 cm, liczac od dna —
W osi pionowe]j pieca.

doplyw %
praau —_ Praau
| W |

A

i/
U/

Rys. 1. Schemat polaczenia pieca elektrycznego z sa-
moczynnym przyrzadem ,Micromax” do regulowania
doptywu pradu do pieca.

//‘J

A — termoregulator ,Micromax”’, wskazujacy je-
dynie stan temperatury,

B — termoregulator ,,Micromax’, wskazujacy stan
temperatury i regulujacy doplyw pradu,

W — wytacznik sterowany elektrycznie (,,robot”),

P — przekaznik rteciowy,

U — uzwojenie grzejne pieca,

T1iTe— termopary.

Jak wida¢ z rys. 2 najwyzsza temperatura
pieca panuje na wysokosei okoto 110 em od
dna — najnizsza na dnie pieca. Termopara T,
potaczona z ,Micromaxem” M, regulujacym
doptyw pradu do pieca, umieszczona byta z bo-
ku pieca (przy grzejnikach).

Miejsce umieszczenia termopary w piecu
podczas wyzarzania wsadu nie jest obojetne
(oczywiscie mowa tu o termoparze, polaczonej
z tym termoregulatorem, ktory reguluje doptyw
pradu do pieca).

Zachodzi pytanie, czy lepiej jest
wyzarzac¢ wsad przy sterow a-
nElsE i esmypieinia tRu T e ile i miloip Al nt
boczna (w poblizu grzejnikow), czy tez
termopara umieszczong w osi
pieca.

Zadanie polega na wyzarzeniu wsadu w
temperaturze okoto 680 C przez przeciag 3 go-
dzin. Czas wyzarzania liczony jest od chwili,
kiedy piec wraz z wlozonym don tyglem osigg-
nat temperature 680 C. Do prob uzyto jednego

?) Np. piec elektryczny oporowy o wymiarach wne-
trza & 720 mm X 1320 mm, ogrzany do pewnej sta-
tej temperatury (680 C), regulowanej dopltywem pra-
du przy pomocy termoregulatora samoczynnego ,Mi-
cromax”’ syst. ,Leeds Northrup”, potaczonego z termo-
para wykazuje roznice temperatur w osi pionowej pie-
ca (okolo 40C).

Rok XVII

Rys. 2. Pomiar tempe.
ratury w osi pionowej
pieca pustego przy po-

mocy galwanometru,

T || I ) 47
RTINS
VA4

!l
SR/ AR

/’ 110 G — galwanometr,
W— M — termoregulator |
%j o ,,Micromax”,

U — uzwojenie grzejne,

T1iTe— termopary.
501 / Uwaga: Uzwojenie
IZ/ grzejne zostato oznaczo-
ne fragmentarycznie, by
nie zaciemniaé¢ przejrzy-
stosci rysunku.

i tego samego pieca i dwoch jednakowych ter-
mopar. Kazda z tych termopar polaczona byta
z przyrzadem samopiszacym ,Micromax”, przy
czym jeden z nich ,sterowal” doptyw pradu do
pieca.

1. Umieszczenie termopary, sterujacej do-
plyw pradu, w osi pionowej pieca

Rys. 3 przedstawia uklad przyrzadow po-
miarowych w czasie tej serii badan.

Termopare srodkowg T, (w osi pionowe]
pieca) i termopare boczna T (przy grzejni-
kach) umieszezono w jednej plaszczyznie po-
ziomej pieca na wysokosci 870 mm od dna.

Po ustaleniu sie temperatury w pustym pie-
cu termoregulator M, potaczony z termopara

o przekaznika
s

e
doptyw W ooptywpradu

pradu
NNy
el

B

A 7

7 i 7

5 -
wsad Z

70,

Rys. 3. Piec elektryczny z termopara T2, umieszczona
w osi pionowej pieca i termoregulatorem ,,Micromax”
M, sterujacym dopiyw pradu.

M1 — termoregulator ,,Micromax’” Nr 1,

M2 — termoregulator ,,Micromax” Nr 2,
T1 — termopara boczna,
T — termopara Srodkowa.

Uwaga: Uzwojenie grzejne zostato oznaczone fra-
gmentarycznie, by nie zaciemnia¢ przejrzystosci ry-
sunku.
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srodkowa T, wskazy-
wal temperature 680 C,

]
8 |
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7a$ termoregulator Mo,

polaczony z termoparg
hoczna T, temperature

650 C. Roznica tempe-

ratur na promieniu pie-
ca wynosita zatem 30 C.

§\(—

Przy tak nagrzanym
piecu, wstawiono do

8.8°8 8 8

/]
y

niego tygiel, napelniony
potwytworami.  Obraz

8

zmian temperatury pod-

Temperatura w °C

8

\

czas wyzarzania wsadu

ilustruja wykresy I i II, e

zdjete na przyrzadach tygla

Piec ztyglem

samopiszacych , Micro- 00
max”’.

Wykres I zdjety je.st U
z termoregulatora M,
(termopara  srodkowa
T,), regulujacego do-
plyw pradu, wykres
[I-gi z termoregulatora

Wykres 1.

1000,

40 60 & 100 {20 140 160

180 200 220 240
Czas wyzarzanio w min.

260 280 300

Obraz zmiany temperatur. Termoregulator ,,Micromax” Nr 1,
sterujacy doplyw pradu. Termopara srodkowa Ts.

M, (termopara boczna
Tk

g

———

Z wykresow tych %a-

[
o
S

two zauwazy¢ mozna,
w jak nierownych wa-

\
\

I

runkach odbywa sie wy-

G
s

zarzanie elementow wsa-
du. Po ~ 2 godzinach

g

grzania  zaladowanego
wsadu, warstwy we-

wnetrzne, bedace w po-
blizu termopary $rodko-

wej T, osiagnely tem- Piec bez

—l

Temperatura w
P
8
e e

perature 680 C. W tej " tygla

Piec z tyglem

St

chwili termoregulator

M, wytaczyt prad, cood-
czuta natychmiast ter-

S

mopara boczna T, zain- 20 P
stalowana przy grzej-
nikach, jak to wskazuje
wykres II-gi. Z wykresu
tego wida¢, ze w tym
czasie, kiedy warstwy wewnetrzne wsadu
(blizsze termopary S$rodkowej) miaty tempera-
ture okoto 680 C, warstwy zewnetrzne osiagne-
1y temperature 865 C. Po trzech godzinach grza-
nia wsadu termopara gorna i boczna wskazy-
waty okoto 750 C.

Zanim zaczniemy wyciaga¢ wnioski z opisa-
nych badan, rozpatrzmy drugi sposéb umie-
szczania termopary, potaczonej z termoregula-
torem, sterujacym doptyw pradu do pieca.

2. Umieszczenie termopary, sterujacej do-
plyw pradu, z boku pieca (przy grzejnikach)

Termopara, sterujaca doptyw pradu jest
W tym wypadku termopara boczna T, pota-
¢zona z termoregulatorem My, zas termopara
stodkowa T», umieszczona W 0si pionowe] pie-
ca polaczona jest z termoregulatorem M, ktory

0 & W

20 140 {60 180 200 220 20 260 280 300
Czas wyzarzania w min.

Wykres. II. Obraz zmiany temperatur. Termoregulator ,,Micromax” Nr 2.
Termopara boczna T1 (przy grzejnikach).

wskazuje jedynie stan temperatury pieca w da-
nej chwili. Instalacje urzadzenia przedstawia
rys. 4.

Jak wyglada obraz zmian temperatur w pie-
cu podezas wyzarzania takiego samego wsadu,
jak poprzednio ilustruja wykresy III i IV.

Tygiel z elementami wstawiono do pieca
wowezas, gdy ten posiadal stala temperature
680 C. Z wykresu III wida¢, ze skrajne warstwy
elementéow wsadu, bedace blizej grzejnikow juz
po 1 godz. i 20 minutach, osiggnety temperatu-
re wymagana 680 C i od tej chwili temperatura
ta utrzymuje sie stale i rownomiernie. Po upty-
wie tego samego czasu temperatura warstw
srodkowych tygla wynosita ~ 500 C, wzrastajgc
stale, tak ze po ~ 3 godz. otrzymano tempera-
ture 680 C, jak to wskazuje wykres IV.
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Zastanowmy sie teraz
nad pytaniem postawio-

aoprzekaznika
r#L‘:\rtgczowe@

Uwaga: Uzwojenie grzejne zo-
stalo oznaczone fragmentarycznie, by

doptyw / e {d : nym poprzednio, ¢ zy
pradu 0, Rys. 4. Piec elektryczny z termopa- korzystniej jest
praou ra T1, umieszczona w poblizu uzwo- : T
P jenia grzejnego i termoregulatorem umilieszczac (? I-
% M;i, sterujacym doplyw pradu. meotpra et isutresr s
M1 — termoregulator ,,Micromax” cha R dion DIy v S pRrEne
- %\Trl, Sede . sadus zebiorkiu piieict
~—1\?;n§oregu ator ,,Micromax (przy grzejnikach), cz y
T'1 — termopara boczna, sterujaca do- tez w jego osi pio-
plyw pradu, nowej.
T2 — termopara Srodkowa,

Z przeprowadzonych ba-
dan wynika, ze u m i e-

nie zaciemniaé¢ przejrzysto$ci rysun-

S Z-Ciz e n-ize 't e'r mios
ku.

pary,isterujaciey
doptyw pradu jest

7 K pra

. g /A ndjlkorzystniei

Siziersz wih o kil piike cia

frls PRz yE s ogr iz e En e
k a ¢ h, poniewaz:

1) Warstwy  zewnetrzne
wsadu grzeja sie stale
w jednej i1 tej samej
temperaturze 680 C,

, gdyz termopara, umie-

// szezona blisko grzejni-

T4 kow, reaguje w bardzo

krotkich odstepach cza-

su na zmiane tempera-
tury w tym miejscu

(wykres IIT). Nie ma

wiec obawy przekrocze-

nia zadanej temperatu-

Ty, a zatem 1 przegrza-

0 )
2 W 6 & 100 0 #0 0 160 200 220 A0 20 280 300 nia wsadu. Warstwy
Czas wyzarzania w min. wsadu, blizsze srodka

Wykres III. Obraz zmiany temperatur. Termoregulator , Micromax’” Nr 15 pieca, zngjduja SlQ W
regulujacy doplyw pradu. Termopara boczna Ti (przy grzejnikach). tym czasie W nizsze]
temperaturze, dochodza

8

8§ 8§ 8
\

S
S
S

Teperatura w °C

S 8

-Piec bez

qla Piec z tyglem

©

<

8

000 jednak stopniowo do
temperatury 680 C (wy-

900 kres 1V).
800 : :
2) W drugim wypadku tj.
700 przy umieszczeniu ter-
A= | mopary sterujacej w
.&;6"0 osi pionowe] pieca, war-
2 500 — thy ze;i{vne;trz'nej _Wsa-
u przekraczaja zada-
§400 /// na temperature 680 C
S \ 5 o okotlo 180 C (maxi-
<L mum krzywej tempera-
200055, T tur 8656 C — wykres II),
gla” Piec z tyglem warstwy sSrodkowe 0
100 blisko 70 C (max. 750 C
> — wykres I). Oczywi-
20 40 60 80 {00 (20 #40 {60 {60 200 220 M0 260 280 300 Seic o ypmadels WG

nie odpowiada zaloze-
niu, jakie postawilisSmy
sobie na poczatku.

Czas wyzarzania w min.

Wykres IV. Obraz zmiany temperatur. Termoregulator ,,Micromax’’ Nr 2.
Termopara $rodkowa Ts.
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Inz-mech. JAN DWORSKI

DOBOR WEASCIWE) SZYBKOSCI SKRAWANIA
PRZY TOCZENIU | STRUGANIU

CZES Gl

B. PRZYKLADY DORAZNEGO
OKRESLANIA V,

Przyklad 1 .

1. Dane:

Materiat obrabiany: zeliwo o twar-
dosci Hg, =— ~ 1600 Brinella.

Miejsce skrawania: zdzieranie sko-
rupy odlewu.

Widbr: Przypusémy, ze z wymiaréow odlewu
i tych, jakie zadane sa na obrobionym przed-
miocie, wynika, ze ¢ = ~9 mm. Z opréwnania
mocy, potrzebnej do skrawania (por. zesz. 1.
,Mechanika” z 1939 r., str. 8) z rozporzadzalna
mocg obrabiarki wynika, ze dla zdarcia nadmia-
ru materiatu za jednym przejsciem noza, moz-
na zastosowac¢ posuw 4,,.. — ~ 0,6 mm/1 obr,
a poniewaz na maszynie istnieje najblizszy w
stosunku do tej wartos$ci posuw A = 0,5 mm/1
obr, zatem obieramy A = 0,5 mm/1 obr.

N o6 z: Ostrze moza (z nalutowana plytka)
wykonane jest ze stali szybkotnacej gatunku
S — 202. Kat nastawienia noza » = 900. (Do
zdzierania lepsze sa male katy =, jednakze
kat = = 90° moze by¢ czasami pozyteczny, gdy
chodzi o podtoczenie ,na kant” jakiego$ odsa-
dzenia srednicy, bez stosowania do tego celu
osobnego noza. Przypusémy, ze wiasnie taki
kat » jest nam w tym wypadku potrzebny).

2. Zadanie: s

Znalez¢ przypuszczalng wartosé godzinowej
szybkosci skrawania dla wyzej podanych wa-
runkow.

3. Rozwiazanie:

Obliczamy srednig Srednice toczenia.
Jesli zewnetrzna $rednica odlewu przed obto-
czeniem wynosi d; = ~ 259 mm; a po obtocze-
Niu ma wynosi¢ dy = 241 mm, to $rednia Sred-
niea toczenia

e dids

=ty — 250 mm

(Por. rysunek na tablicy I-ej, zamieszczonej w
zeszycie 4/39).

Znajdujemy z tablicy I-ej pod-
stawowaq szybkosé godzinowq

Vg — ~22,8 m/min.,
¢zemu przy Srednicy d = 250 mm odpowiada-
Ja obroty wrzeciona
n =129 obr/min.

Uwaga: Gdyby néz byt wykonany nie ze stali

gatunku S-20 2, ale ze stali S-18 25, i gdyby nie pra-

Cowatl na skorupie odlewu, lecz w rdzeniu materiatu

(ti. juz po zdarciu skorupy), woéwczas nalezatoby to-
T —

*) Poréwnaj zeszyt 4/39, str. 143.

—

czy¢ dany odlew przy obrotach ne = 26 obr/min., zgo-
dnie z tym co podano w przykladzie opisanym na ta-
blicy I-szej. Poniewaz jednak néz jest wykonany ze
stali gatunku S-20 2, a ponadto pracuje na skorupie od-
lewu, przeto dla otrzymania prawdopodobnej wartosci
na vy musimy uwzgledni¢ te czynniki, przez:

Obliczenie prawdopodobnej
godzinowe]j predkosci skraw a-
LAl

Mianowicie ze wzgledu na zdzieranie ,sko-
rupy”’

v, =v', — (30% od v',) = 0,70 . v,

Ze wzgledu na inny materiat noza, niz ten, dla
ktorego ulozona jest tablica, postugujemy sie
wspotezynnikiem wydajnosci K, (patrz kolum-
na 16-ta, tablicy wydrukowanej na str. 249 zesz.
8-go ,,Mechanika” z 1938 r.)

dla stali S-1825, K, = 0,79

dla stali S-202, K., =0,74;
zatem ze wzgledu na inny material noza musi-
my jeszcze i v”, zmniejszy¢, a to w stosunku

0,74

0,79
Wynika stad, ze prawdopodobna warto$¢ go-
dzinowej szybkosci skrawania — po mozliwym
uwzglednieniu wszystkich uchwytnych czynni-
kow — bedzie w tym wypadku wynosic:
074t 0,74

Vo~ ol G
g 0,79 070 :
v, =~_(% . 0,70 . 22,8 — 0,656 . 22,8

b

v, — =~ 15 m/min.

Okreslenie obrotoéw.

Z lewej cze$ci wykresu na tablicy I-ej, dla
szybkosci skrawania v, — 15 m/min. i Srednicy
d = 250 mm, odczyta¢c mozemy, ze znalezionej
szybkosci godzinowe] odpowiada¢ beda obroty
»8odzinowe” wrzeciona:

N, — ~ 19 obr/min.

W naszym wypadku, jesli maszyna posiada
takie obroty, to je zastosujemy. Jesli nie, to za-
stosujemy obroty najblizsze odnalezionym obro-

tom n . Np. gdy najmniejsze obroty na maszy-
nie wynosza m; = 17 obr/min., a nastepne
Ny = 26 obr/min., zastosujemy obroty n; —
17 obr/min.

Przyklad 2

1. Dane:

Materiatl obrabiany.
Oskorowany pret ze stali weglistej o wytrzy-
matosci na rozeigganie R, =70 kg/mm2 (rys. 1).
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Rys. 1.

Miejsce skrawania.

Wobec tego, ze w miejscu obecnie ob-
rabianym przedmiot nie posiada juz ,sko-
ry” walcowniczej, skrawanie nastepuje w

,rdzeniu” materiatu, a co zatem idzie, po od-
nalezieniu v, z tablicy II-giej nie trzeba tej
szybkosci zmniejsza¢ o ~ 30% jak w przykta-
dzie 1.

Wior.

Pret skorowano na srednice d; = 65,8 mm.
Obecnie ma by¢ obrobiony na gotowo na
na $rednice d, = 642 mm. Glebokos¢ skrawa-
nia wynosi zatem

di—d, 16
g=— 9 A 0,8 mm.

Obrobka na ,,gotowo” jest zarazem gladze-
niem, a wiec wymaga malego posuwu.

Wielkos¢ mozliwego do zastosowania posuwu
ograniczona jest od gory przez wymagany sto-
pien gtadkosci obrobionej na gotowo powierz-
chni (zbyt duzy posuw dalby za malg gtadkosc)
od dotu za$, przez wzgledy kalkulacyjne. (Przy
bardzo matych posuwach, mimo mozliwosci sto-
sowania zwiekszonych szybkosci skrawania, czas
obrobki wzrasta w znacznym stopniu, jesli pra-
gnie sie zachowaé¢ 1l-no godzinng zywotno$é
ostrza). Przypusémy, ze po rozwazeniu powyz-
szych wzgledoéw doszliSmy do wniosku, ze w da-
nym wypadku najlepiej jest zastosowaé posuw
A = 0,2 mm/1 obr, istniejacy na maszynie.

N o6z.

Ostrze noza wykonane jest ze stali szyb-
kotnacej gatunku S-18410. Kat nastawienia
noza » = 300. (Do gladzenia zasadniczo najle-
piej jest uzywac katow = zblizonych do 90°, jed-
nakze czesto stosujemy takze i male katy ». Za-
chodzi to w tych wypadkach, gdy nie zalezy nam
na bardzo wielkiej gtadkosci obrobionej powierz-
chni, a chcemy jednym i tym samym nozem
obrobi¢ np. stozkowe odsadzenie $rednicy do,
o kacie wierzcholkowym o = 2% (por. rysu-
nek 1).

2. Zadanie:

Znalreg'é przypuszczalng wartos¢ godzinowej
predkosci skrawania dla wyzej podanych wa-
runkow.

3. Rozwiazanie:

Obliczamy S$redniq Srednice toczenia
dy +ds
d———.' e —=ds + g=—d{ — g = 65 mm.
Z tablicy II-giej odczytujemy v, dla danych
warunkow, a mianowicie:
v, = 55 m/min,
ktorej to szybkosci skrawania odpowiadaja przy
sredniej srednicy d = 65 mm, obroty wrzeciona
n, = 265 obr/min.

Poniewaz w tym wypadku do obrobki zasto-
sowaliSmy noz o ostrzu z takiego wlasnie ma-
teriatu, dla jakiego utozona zostata tablica II-ga
przeto odczytane obroty moznaby bezposrednio
zastosowaé na maszynie. Zwykle jednak maszy-
na nie posiada takich obrotow, a tylko jakies
zblizone, np. ;=350 obr/min i 7,—250 obr/min.
W praktyce zastosujemy obroty najblizsze w
stosunku do n, = 265, a wiec w danym wypad-
ku zastosujemy n, = 250 obr/min.

Przyktad 3

1. Przedmiot obrabiany:

Przypusémy, ze mamy obrobi¢ przedmiot,
wskazany na rys. 2-gim, a wykonany ze stali
chromoniklowej, zawierajacej oprocz zelaza
(i znikomej ilosci zanieczyszczen) nastepujace
sktadniki:

0,55% Mn 12% Cr i 4,6% Ni
0,15% C 0,3% Si
W X
&_71 /
g X
e
5 S [
S
> = §
4 b 8
X
S
S
X
Rys. 2.

Pomijajac szezegoly rzeczywistej obrobki me-
chanicznej, jakiej tego rodzaju przedmiot moze
ulega¢, przyjmujemy tylko do wiadomosci, ze
przedmiot przechodzil! nastepujace zasadnicze
etapy obrobki:

. 1) Poczatkowo przedmiot obrobiono na
ksztatt widoczny z rysunku. Poniewaz po osta-
tecznym wykonczeniu tego przedmiotu, jego po-
wierzchnia * ma by¢ ,miekka”, a caly szereg
innych powierzchni ma by¢ twardych (co osia-
ga sie przez naweglanie i hartowanie), przeto
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w pierwszym stadium obrobki mechanicznej na
powierzehni x przedmiotu pozostawiono nad-
miar materiatu o grubosci g — 2 mm, wykonu-
jac zamiast powierzchni x, powierzchnie x;.

2) Nastepnie poddano przedmiot obrobce
cieplnej, polegajacej na naweglaniu (cemento-
waniu) cate] jego powierzchni. Jesli pomiedzy
operacja naweglania a operacja hartowania ze-
drzemy warstwe materiatu o grubosci g — 2 mm,
odstaniajac powierzchnie x, to po zahartowaniu
powierzchnia ta pozostanie ,migkka”. Miekkos¢
te nalezy rozumie¢ oczywiscie wzglednie, w sto-
sunku do twardosci powierzchni naweglonych
i zahartowanych, jak np. powierzchnia wystepu
obwodowego W. Oczywista jest bowiem rzecza,
7e dzieki obrobce cieplnej przy hartowaniu,
a pomim o zdarcia warstwy naweglonej, twar-
dos¢ powierzchni ax wzrosnie. Dla przyktadu,
jak zmienia sie twardos¢ wyzej wymienionej
stali chromo-niklowej, w zaleznosci od ,miej-
sca skrawania” i obrobki cieplnej, mozna przy-
toczy¢ nastepujace wartosci:

Rdzen surowki kutej,

normalizowanej Hpro=— ~22°C — Rockw.
Warstwa naweglona,
niehartowana Hypo= ~40°C — Rockw.

Rdzen materialu po
naweglaniu, lecz
przed hartowaniem

Warstwa naweglona i
hartowana

Rdzen po nawegleniu
i hartowaniu Hpo=— ~48°C — Rockw.

Oczywiscie wyze] przytoczone twardosci w
roznych wypadkach beda rozne, gdyz zalezne sa
od catego szeregu czynhik6w, a przede wszyst-
kim od rodzaju obrobki cieplnej i materiatu.
W celu umozliwienia sobie wlasciwego stosowa-
nia tablic godzinowej szybkosci skrawania, kaz-
dy warsztat winien ulozy¢ do witasnego uzytku
tablice, podajace maksymalng mozliwg twar-
dos¢ materiatu obrabianego w zalezno$ci od ro-
dzaju tego materiatu, jego obrébki cieplnej, oraz
ymiejsca skrawania”, dla wszystkich materiatlow
normalnie w tym warsztacie obrabianych.

Wracajac do naszego przyktadu, przyjmijmy,
ze chodzi nam wtasnie o moment zdzierania nad-
miaru materiatu, ostaniajacego powierzchnie x
przed nawegleniem, czyli przyjmijmy, ze ma-
my nastepujace dane.

2. Dane:

Miejsce skrawania: warstwa nawe-
glona, niehartowana.

Material obrabiany: stal chromo-
niklowa, o twardosci Hpo— 40°C — Rockwella.
Przyimijmy ponad to, ze planujemy ze §rednicy

1 = 250 mm na s$rednice d, = 80 mm.

Widr: gtebokoéé skrawania g = 2 mm. Po-
Suw A = 0,2 mm/1 obr.

N6 z: Ostrze noza wykonane ze stopu twar-
dego ,Widia XX”; kat nastawienia noza z = 459,

3. Zadanie:

Okresli¢ przypuszczalng wartosé godzinowej
S2ybkosci skrawania, oraz obroty wrzeciona, od-

Hpeo— ~35°€C — Rockw.

Hpe = ~63°C — Rockw.

[S—

powiadajace w przyblizeniu godzinowej szybko-
Sci skrawania.

4. Rozwiazanie:

Podstawowa wartosé godzinowej szybkosci
skrawania:

Z tablicy II-giej, dla danych

Hpe=—40°% g=—2mm; A—02mmi » = 45° -
znajdujemy, ze majac no6z, wykonany ze stali
szybkotnacej gatunku S - 18 4 10, moglibysmy za-
stosowac szybkos¢ skrawania

v, = ~ 19 m/min.

Ta szybkos¢ skrawania jest w danym wy-
padku jedynie szybkoscia godzinowa ,,podstawo-
wa”, poniewaz stosujemy no6z z materiatu ,,Wi-
dia XX” a nie noz ze stali S-184 10.

Przypuszczalna wartos¢ godzinowej szybko-
sci skrawania wynosi zgodnie z wzorem [3]:

vgw = Ug C Ktl'f_’a
gdzie K, = 44— 0,02 R,.
Z tablicy II-giej widzimy, ze twardosci Hpe =
40°C Rockw. odpowiada w przyblizeniu wytrzy-
matos¢ na rozcigganie R, = ~ 130 kg/mm?2.
Zatem

K,,—44—002.R,—44—26 =~ 18
Wiynika stad, ze

Vg — ~ 19 . 1,8 =~ 36 m/min.

Obroty wrzecion a. Poniewaz przy
planowaniu szybkosé skrawania jest zmienna
i zalezy od srednicy d, na ktérej w danej chwili
pracuje noé6z, przeto zachodzi pytanie jak wy-
bra¢ obroty wrzeciona, aby w rezultacie zywot-
nos¢ ostrza noza odpowiadata w przyblizeniu
czasowi t=— 60 min.?

Otoz stwierdzi¢. nalezy, ze dotychczas nie
ustalono zwiazku, ktoryby pozwalal okresli¢
Zywotnos¢ moza, pracujacego przy zmiennej
szybkosci skrawania. Z tej przyczyny oprzec¢ sie
mozemy jedynie na nastepujacym rozumowaniu:

1) Jesli stosunek s$rednic nie jest zbyt wiel-
ki, np. gdy

dy

do
to rzeczywista szybkos¢ skrawania zmienia sie
w granicach

<9

5 _n.d1.nd T.do.n
04 Vmaw — "m_ AO Vomin=— 1000
a w skrajnym wypadku
Dmn.r
do U min=— 9

Granice zmienno$ci v nie sa tu zbyt wielkie

i w praktyce otrzymuje sie niezte wyniki przyj-

mujac, ze obroty wrzeciona winny odpowiadac
zaleznosci

v, . 1000

s [5]

gdzie v, oznacza godzinowa szybkos¢ skrawa-
nia, a d Srednia Srednice planowania, wynoszaca:
dy+ds

obr/min,
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d
2) Jezeli natomiast stosunek —* > 2, rozpie-

to$¢ pomiedzy szybkosciamiskrawania v iy i Vmax
moze by¢ bardzo duza. W takich wypadkach dla
unikniecia przedwczesnego zuzycia sie narzedzia
najlepiej jest obroty dobierac¢ mnastepujaco:

Poczatkowo przyja¢ obroty, odpowiadajace
najwiekszej Srednicy toczenia d, tj. wg zalez-
nosci

v,.1000

‘ — obr/min, [7]

e dl
gdzie v, oznacza godzinowsa szybko$¢ skrawania,
a nastepnie, obserwowac¢ jak narzedzie zacho-
wuje sie w czasie pracy i podwyzszajac stopnio-
wo obroty, przyja¢ ostatecznie takie, przy
ktorych otrzymuje sie w przyblizeniu zadang
zywotnos¢é noza t = 60 min.

Wracajac do naszego przyktadu, stwierdza-
my, ze w tym wypadku
dis 250

e
zatem poczatkowo bedziemy planowac sztuke
przy obrotach, zblizonych do wartosci
Vg - 1000 36.1000

mody o 250
n' = 46 obr/min.

Rzecz naturalna, ze obrotéow tych nie nalezy
oblicza¢. Wystarczy w zupelnosci odczytanie ich
z lewej czesci wykresu, przedstawionego na ta-
blicy II, dla danych v = 46 m/min i d = 250 mm.

Przypusémy, ze nasza maszyna posiada w
poblizu n’ = 46 obr/min, nastepujace obroty:

ny = 42 obr/min, oraz n, = 55 obr/min.
Poniewaz obroty n' = 46 odpowiadaja (wobec
sposobu ich okreslenia) zywotnosci noza wiek-
szej niz © = 60 min., przeto przedmiot, przedsta-
wiony na rysunku 2 bedziemy planowac przy
obrotach n, = 55 obr/min.

Przy tych obrotach néz, w ciggu 1 godziny
pracy powinien splanowac ilos¢ sztuk

n —

=

dy +20)—d
iy = 60 min:[~(l—;—2: (n. A)]
czyli
_ 2. 60 2.60.55.02
W= - n.AN=—"—7-——
LRy 190

1y = 6,96 sztuk na 1 godzine efektywnej pra-
cy noza. »

Jesli taka ilosé sztuk na godzine efektywnej
pracy noza jest ze wzgledéw kalkulacyjnych za
mata (tj. gdy uwazamy, ze robocizna kosztuje
nas zbyt drogo) i jesli réwnoczeénie stwierdzi-
my, ze noz tepi sie nie po splanowaniu ~ 7
szt., ale dopiero po splanowaniu ~ 10 szt., to
mozemy obroty powiekszy¢ na nastepne z kolei
np. na ng = 77 obr/min. Przy tych obrotach,
no6z powinien wytrzymaé bez ostrzenia plano-
wanie ilosci przedmiotow: i, = 9,72 sztuk/godz.
efekt. pracy noza. Dalsza obserwacja wskaze,
czy przy powiekszonych obrotach ns; zywotno$é

noza nie spada nadmiernie i czy na skutek te
go nie tepi sie on przedwczesnie, powiekszaja
w ten sposob koszty ostrzenia i zuzywania sl
narzedzia, a takze i koszty robocizny, prze
zwiekszenie czasu zaktadania i ustawiania noz

W takim przyktadzie, jak wskazany na ry.
sunku 2-gim, moze sie tez okaza¢, ze na prze.
strzeni wysokosci wystepu obwodowego W,
tj. na diugosci 20 mm, trzeba przedmiot plang.
wac przy obrotach nizszych nawet od ny = 4
obr/min., a to na skutek tzw. ,skrawania prze.
rywanego”, na ktore noze ze stopow twardych
sg bardzo mato odporne. :

Przyktad 4

1. Dane:

Materiat obrabiany: walcowany
mosiadz o twartosei Hp, = 1000 Brinella.

Miejsce skrawania: zdzierani
wzdluzne w rdzeniu materiatu, ze Srednicy
d; = 65 mm na Srednice, do = 45 mm.

W i 6 r: gleboko$¢ toczenia (skrawania
g = 10 mm.

Posuw A=0,35mm/l obr.

N6z jednolity, ze stali szybkotnace
gatunku S - 18 1, przy czym kat nastawienia noza
% = 620,

2. Zadanie:

Okreslic  przyblizong wartoS¢ godzinowej
szybkosci skrawania v,, oraz odpowiadajace tej
szybkosci obroty n,.

3. Rozwiazanie:
Obliczamy przekroj widra
f=A.9g=035.10 = 3,5 mm2.
Z wykresu na tablicy III, dla danego materiatu
1 danego przekroju widra, odczytujemy
v, = ~ 50 m/min.

Obroty n, odezytujemy dla v, = 50 m/min
i Sredniej $rednicy toczenia d = 55 mm z lewe]
czesci wykresow przedstawionych na tablicach
I lub II; a mianowicie:

n, =~ 290 obr/min.

C. PRZYBLIZONE WARTOSCI V,
W WYPADKACH SZCZEGOLNYCH

Informacje z zakresu przyblizonego okresla-
nia godzinowej szybkosei skrawania, podane
w rozdziatach A i B niniejszego artykultu, wy-
magaja uzupelnienia w odniesieniu do wypad-
kow szczegélnych, ktoére dotycza godzinowych
szybkosei skrawania dla: przecinakéw, nozy fo-
patowych, nozy do nacinania gwintow i nozy
profilowych. W 3-ch pierwszych wypadkach,
tj. dla: przecinakéw, nozy lopatowych i noz
do nacinania gwintu mozna na podstawie nize
wymienionych zasad okre$la¢ godzinowa szyb:
ko$¢ skrawania na podstawie tablic I, I
i ITI-ciej, przy pomocy nizej podanych wzorow:
Oczywiscie wyniki w ten sposob otrzymane po-

e
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dawa¢ moga wartoSci godzinowej szybkosci
skrawania tylko z bardzo grubym przyblizeniem.
(o sie tyczy natomiast godzinowej szybkosci
skrawania dla nozy profilowych, to przewi-
dzie¢ jej z gory mnie mozna nawet z grubym
przyblizeniem 1i niema innego sposobu, jak do-
piera¢ te szybkos¢ na maszynie. Z drugie]j stro-
ny, szybkos¢ skrawania nozami profilowymi,
ograniczona jest w bardzo silnym stopniu wy-

magana gtadkoscia obrabianej powierzchni, ten-
dencja do drgan, jaka wykazuja takie noze,
- a czesto 1 rozporzadzalng moca obrabiarki, tak,

ie gdyby nawet szybkos¢ godzinowa dla nozy
profilowych mozna byto na podstawie teoretycz-
nych przestanek przewidywac, to i tak nie by-
loby z tego zadnego praktycznego pozytku.

Dla przecinakow, nozy topato-
wych i nozy do gwintowania ja-
ko godzinowa szybkosé skrawania mozna przyj-
mowa¢ wielkosé

Vgo— &1V [8]

gdzie ¢ jest bezwymiarowym wspotezynnikiem,
za$ v, podstawowaq szybkoscig godzinowa skra-
wania, odczytana z tablic I-szej, II-giej lub
IlI-ciej. Postepujemy przy tym jak nizej:

1. Godzinowa szybkos¢ skrawania dla prze-
cinakow v,,— v,

Dla przecinakéow (rys. 3) & = 0,4, natomiast
v, okreslamy dla danych: posuwu A mm/1 obr.
oraz gltebokosci skrawania g mm, ktora rowna
sie szerokosci przecinaka.

%=0

0
:
<

Rys. 3.

W tym wypadku zatem rownanie [8] przy-
bierze postaé
Vo 0ds0; [9]

Jezeli dtugosé 1 (rys. 4) nie jest zbyt duza
W porownaniu z pracujaca na zginanie wysoko-
scig przekroju trzonka noza, tj. wowczas gdy
mozemy liczyé, ze nie wystapia szkodliwe dla
noza drgania, rownanie [9] mozna stosowac tak-
ze dla podrzynakéw do rowkow (zacinakow),
Pracujacych w otworach.

2. Godzinowa szybko$¢ skrawania dla nozy
topatowych v, — v,

Na rysunkach 5-tym i 6-tym wskazana jest
Praca nozy ltopatowych.

O

Q
A - 7S 8
g
3 [ S
% | «) ‘\—« 5
|
Rys. 4.
ieaisg
%% < £ 5
W W
o 1]
§ ;_,\____\__J
g
Sl
Rys. 5.
Lz /
127/7§
Lo %
|
35
SIS W Ammy/tobr:
S
7 \ﬂ
Rys. 6.

Uzywajac nozy lopatowych nalezy pamietac,
ze noze te bardzo zle pracujg, jesli ich wierz-
chotki W posiadaja zaokraglenia. Promien za-
okraglenia tych wierzchotkow, jesli juz istnie-
je, to w kazdym razie nie powinien przekraczac
wartosci r = ~ 0,3 mm. Zasady tej nalezy szcze-
golnie skrupulatnie przestrzega¢ przy obrobce
materiatow ciagliwych, tatwo ulegajacych zgnio-
towi, albowiem istnienie promieni na wierz-
chotkach nozy topatowych powoduje z jednej
strony niejako zakleszczanie noza lopatowego
w wybieranym przezen wglebieniu, z drugiej
za$, przy materiatach ciagliwych, zgniatanie
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obrabianego materialu przez promienie wierz-
chotkow, wzrost twardosci warstwy zgniecio-
nej, drgania, a w skutku ostatecznym szybsze
tepienie sie noza.

Poniewaz przedmioty obrabiane, przeciwnie
niz noze lopatowe, zwykle we wglebieniach wy-
magaja i posiadaja zaokraglenia, przeto radzi¢
nalezy sobie w ten sposob, ze najpierw dane
wglebienie nalezy wybiera¢ z gruba nozem fo-
patowym, a nastepnie wykancza¢ nozem z za-
okragleniami, traktujac ten ostatni jako noz
profilowy. Jezeli przy tym mamy do czynienia
z materiatem obrabianym ciggliwym; np. z miek-
ka ciagliwa stala lub brazem, i jesli mamy wy-
konaé wglebienie o szerokosei g ze srednicy d;
na Srednice d, (rys. 5) to najpierw nozem Zo-
patowym bez zaokr aglen wykonamy je na sred-
nice d’s, a nastepnie wykonczymy je nozem pro-
filowym z zaokragleniami, ze .§rednicy d’s na
srednice d,, przy bardzo matym posuwie i przy
matych obrotach. Nieco odmiennie postepuje sie,
gdy materiat obrabiany jest kruchy, jak np. ze-
liwo. JesSli w takim wypadku mamy wykonac
wglebienie (jak wskazane na rys. 6) o sredni-
cach d,, d, i wysokosci h, to najpierw wykona-
my je nozem lopatowym na wymiary: d’y, d’»
i h, po czym wykonczymy je nozem profilowym
na wymiary ostateczne. W tym wypadku, noz
profilowy pracuje bardzo lekko i nie wymaga
ani specjalnie drobnego posuwu, ani bardzo ma-
tych obrotow.

Technik-mechanik STANISEAW MACKIEWICZ
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Dla nozy topatowych, podobnie jak dla prze.
cinakow ¢ = 0,4, a przyblizona godzinowa szyb.
kosé skrawania

=04.9, [10]

gdzie v, jest szybkosc1a godzmowa podstawowq
okreslona dla danych: posuwu A mm/1 obr. i gle.
bokosci skrawania g mm (rownej szerokosci np.
za), przy pomocy odpowiedniej tablicy.

Uwaga: W wypadkach takich, jak wskazane m
rysunkach 3; 4 i 5, obroty, odpowiadajace godzinowe
szybkosci sklawama Vg, okreslamy zupelnie analoglcl.
nie do sposobu, opisanego w przykladzie 3-cim, roz.
dzialu B nin. artykutu.

3. Godzinowa szybkos¢ skrawania dla noiy
do gwintéw v,,— v,,

Przy nacinaniu gwintow przyjmujemy =03,

a zatem
s =0,30. ), [11]

przy czym, gdy skok gwintu wynosi s mm, to
podstawowa godzinowa szybkoscé skrawama v,
okreslamy z jednej z tablic, dla umownych
warunkow:

posSuUw
A = s mm/obr.,

oraz glebokos¢ skrawania
' g = s mm.
(c.d.m.).

WYKONYWANIE TARCZ KRZYWKOWYCH O ZARYSIE
SPIRALI ARCHIMEDESA NA FREZARCE UNIWERSALNEJ

Tarcze ksztattowe, ktore maja zastosowanie

w obrabiarkach do metali, mozemy podzieli¢ ze
wzgledu na charakter krzywej, stanowiacej ich
zarys, na dwie ‘grupy. Do pierwszej grupy za-
liczymy tarcze, ktorych zarys zewnetrzny sta-
nowi krzywa prawid?!owa, najczesciej,
jak to bedzie mowa dalej, t.zw. spirala Archime-
desa. Tarcze tej grupy posiadaja szerokie za-
stosowanie w automatach, zataczarkach itp.
i sposgbem ich wyrobu bedziemy sie tutaj zaj-
mowac.

‘Do drugiej grupy zaliczymy krzywki, kto-
rych zarys stanowia krzywe o charak-
terze zupelnie dowolnym, jak np.
krzywki do toczenia lub frezowania kopiowego.

Na rys. 1 widzimy tarcze krzywkowaq do ste-
rowania suportéw poprzecznych w szwajcar-
skim automacie Petermanna. Poniewaz posuw
narzedzia w czasie jego pracy powinien byé sta-
ty, przeto czesé “profilu tarczy, steruJaca ten
ruch roboczy, powinna posiadac rownomlerny
tagodny wznios. Ruch powrotny narzedzia powi-

Rys. 1. Tarcza krzywkowa do sterowania suportow
poprzecznych w automacie Petermanna.
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nien nastepowa¢ mozliwie szybko, a zatem czgsc

profilu tarczy powodujaca ten ruch powinna po-
dadaé stromy spadek (rys. 2).

tralnego Ao odpowiada staty przyrost promie-
nia wodzacego Ar.

Spirala jest okreslona, jesli mamy dane wy-
miary r i H (rys. 4). Wielkos¢ H, odpowiada-
jaca roznicy promieni wodzacych R i 7, dla kata
centralnego 3600 nazywac bedziemy wtasciwym
skokiem spirali.

an
.

Rys. 2. Profil tarczy sterujacej.
21— lagodny wznios krzywki, odpowiadajacy okresowi
pracy narzedzia,

y—stromy spadek krzywki, odpowiadajacy cofaniu
sie narzedzia.

Zarys tarczy, odpowiadajacy wspom-
nianej juz krzywej, zwanej spiralg Archimedesa
pozwala wiasnie speini¢ warunek, aby posuw
narzedzia podczas skrawania byl staty.

\@/ .

Rys. 4. Spirala Archimedesa

Spirala Archimedesa, ktorej sposob wykre-
slania podany jest na rys. 3, jest to krzywa cha-
rakteryzujaca sie tym, ze dlugos¢é promienia
wodzacego r zwieksza sie proporcjonalnie do

riR — promienie wodzace, H — wiasciwy skok spirali.

Tarcze krzywkowe, stosowane w autom a-
tach, posiadaja przewaznie tylko czesci spirali
Archimedesa, rozmieszczone na obwodzie tar-

kata centralnego ©. Z tego wynika, ze tarcza
posiadajaca zarys spirali Archimedesa posiada
staty wznios, tj. statemu przyrostowi 1) kata cen-

A
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Rys. 3. Spirala Archimedesa
r— promien wodzacy, ¢ — kat centralny.

o S P ORI

1 7. . 3 PN =
) Przyrost wzgl. réznice oznaczamy zgodnie z **'111
o-
grecka litera A (czytaj delta).

——

czy, odpowiednio do narzedzi, ktére maja by¢
sterowane. -

N
S

Rys. 5. Tarcza krzywkowa do sterowania glowicy
rewolwerowej automatu.

Na rys. 5 widzimy tarcze krzywkowq do ste-
rowania gltowicy rewolwerowe] automatu.

Tarcze krzywkowe, stosowane w zataczar-
k a ¢ h, posiadaja zarys spirali Archimedesa na
okoto 0,9 czesci swego obwodu.

Jezeli réznica promieni R i Ry, tj. skok spi-
rali, na odcinku odpowiadajacym katowi cen- °
tralnemu ¢ jest Ho (rys. 6), to opierajac sie na
wiasnosci spirali, ze jej wznios jest staty, mo-
zemy obliczy¢ jaki jest wiasciwy skok spirali H,
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czyli réznica promieni wodzacych przy kacie
centralnym rownym 3600.
Skok wlasciwy spirali

3600
: 2
,6
T
| &

W\ H
T
/I

Rys. 6. Fragment tarczy krzywkowej o zarysie
odcinka spirali Archimedesa.

Na rysunku wykonawczym tarczy krzywko-
wej podawane sa zazwyczaj skrajne promienie
wodzace spirali i kat centralny miedzy tymi
skrajnymi promieniami .

Czesto poza tym podawany jest skok Hy oraz
skok wiasciwy krzywki H, tj. skok, odpowiada-
jacy przedituzeniu krzywki do kata centralnego
3600. Wielkos¢ H potrzebna jest dla wykonania
krzywki.

W wypadku gdy wielkosci H nie mamy po-
danej, tatwo ja sobie wyliczymy ze wzoru [1].

Zarys spirali Archimedesa na tarczy krzyw-
kowej uzyskuje sie mechanicznie, przy czym naj-
tatwiej daje sie wykonaé droge frezowania na

B % T

Rys. 7. Frezowanie krzywki o zarysie spirali Archi-
medesa na frezarce uniwersalnej.

frezarce uniwersalnej, jak to pokazano na fotg.
grafii (rys. 7).

Zasade frezowamnia spiraliy
najprostszym wypadku widzimy na rys. 8. Tan
cza T, na obwodzie ktorej mamy wyfrezowas
zarys, odpowiadajacy spirali Archimedesa, osa
dzona jest we wrzecionie podzielnicy uniwersal
nej, przy czym o$ wrzeciona znajduje sie w po
tozeniu pionowym. Tarcza T wykonywa jedng
czesnie dwa ruchy: obrotowy okolo swej o
i przesuwowy, zblizajacy jej o$ do osi freza pal
cowego F. W wyniku tych dwoch ruchéw otrzy-
many zarys bedzie spirala Archimedesa.

Sposdb frezowania krzywkij
przy pionowym polozeniu osi wrzeciona podziel-
nicy podany jest na rys. 9.

Rys. 8. Zasada frezowania spirali Archimedesa przy
pionowym potozeniu wrzeciona podzielnicy.

KLZ.T &

=

L]

Rys. 9. Frezowanie krzywki przy pionowym polozenil
osi wrzeciona podzielnicy.
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Wspomniany ruch przesuwowy, zblizajacy
tarcze T do osi freza, otrzymujemy samoczynnie
dzieki Srubie pociggowe] stotu frezarki.

Rowniez samoczynny ruch obrotowy tar-
czy T okoto swej osi, otrzymuje sie ze sruby S,
przez kola zebate zmianowe, Zy, Zy, Z3, Z,, prze-
kladnie slimakowa, na wrzeciono podzielnicy,
w ktorym jest umocowana tarcza T.

Jak widzimy oba te ruchy, potrzebne do uzy-
skania zarysu spirali Archimedesa sa z soba Sci-
§le zwiazane.

Aby otrzymac spirale Archimedesa o zada-
nym skoku, nalezy tylko dobra¢ odpowiednie
kota zmianowe.

Obliczenie tych kot bedzie bardzo proste. Na
jeden pelny obrot tarczy T, a wiec i wrzeciona
podzielnicy przesuw tarczy razem ze stotem fre-
zarki musi by¢ rowny skokowi wiasciwemu H
spirali Archimedesa.

Zatozmy, ze skok sruby pociagowe]j S stotu
frezarki wynosi s mm. Oznaczmy przektadnie
miedzy slimacznicg i slimakiem przez i oraz

Zo
przelozenie kol zebatych zmianowych G

(] H-\l

o

21
przez .

Teraz mozemy juz napisac, ze na jeden obrot
wrzeciona podzielnicy przesuniecie stotu frezar-
ki wyniesie: -

Hi="ai=xi=s

A stad obliczymy szukane potozenie kot ze-
batych zmianowych
H 24 29

S 23 2y

[2]

Przyktad 1.

Obliczy¢é kola zebate zmianowe dla wykonania na
frezarce tarczy o zarysie spirali Archimedesa. Skok
wlasciwy spirali wynosi H = 40 mm. Przekladnia §li-
makowa posiada przelozenie i = 60. Skok Sruby po-
ciagowej stotu frezarki s = 6 mm. Mamy do dyspo-
zycji kola zmianowe o nastepujacych ilo$ciach zebdow:

24, 28, 30, 32, 36, 37, 40, 48, 49, 56, 60, 64, 66, 68,
72, 76, 78, 80, 84, 86, 90, 96, 100, 112.

Przelozenie kot zebatych zmianowych obliczymy ze
wzoru [2]

24 22 H 40
M= S 4 o

235 2 2ieS 160556

Wybieramy wiec kota o nastepujacych ilosciach zebow:

2= 125 2o =124 23 —:84 izt ——28¢

Ll
33

Stosujac wyzej opisany uktad, bardzo czesto
sie zdarza, ze obliczona warto$¢ x, wyraza sie
takim ulamkiem, ze niepodobna dobraé¢ odpo-
wiednich ko6t zmianowych.

Jednoczesnie wymagania, dotyczace doktad-
nosci zarysu spirali sa bardzo wysokie i przybli-
zonych przekltadni stosowaé nie mozemy.

Proste rozwiazanie tej trudnosci uzyskuje-
my przez pochylenie osi wrzeciona podzielnicy
1 osi freza, przy czym osie te powinny by¢ do
siebie rownolegte.

Zasade frezowania spirali w
tym wypadku podaje rys. 10. Jesli pochylenie
wrzeciona podzielnicy uniwersalnej jest o i skok
wlasciwy spirali H, to podczas jednego obrotu
wrzeciona podzielnicy z tarcza T, przesuw sto-
tu bedzie wynosil a.

Rys. 10. Zasada ‘frezowania spirali przy skoSnym
polozeniu wrzeciona podzielnicy.

Z trojkata ABC, mozemy wyznaczy¢ potrzeb-
ng wielkos¢ przesuniecia stotu:

H

sino.

W tym wypadku przesuw stotu a, bedzie za-
wsze wiekszy od skoku wiasciwego spirali H.

Obliczenia, potrzebne do wyfrezowania krzyw-
ki w ukladzie pochylonego wrzeciona podzielni-
cy (rys. 11), sprowadza sie do wyznaczenia ilo-
sci zebow zy, 2o, 23 1 2, oraz do obliczenia kata
pochylenia o.

Przystepujac do wyznaczenia tych wartoseci
musimy zna¢ przede wszystkim skok wlasciwy
spirali H. Jesli wielkosci tej nie mamy podanej
na rysunku, obliczamy ja ze wzoru [1].

Przesuw a stolu przyjmujemy zawsze wiek-
szy od warto$Sci H, tak aby mozna byto tatwo
dobra¢ kota zmianowe.

Przelozenie ko6t zmianowych obliczymy w
sposob podobny jak poprzednio, pamietajac tyl-
ko, ze w tym wypadku na jeden obrot wrzecio-
na podzielnicy stét powinien sie przesunaé o
wielkosé a, a nie o H.

Przeltozenie to wyniesie

24 29 a

= [3]

G = :
Zatiien i se
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Rys. 11. Frezowanie krzywki w polozeniu sko$nym
wrzeciona podzielnicy.

Pochylenie osi wrzeciona podzielnicy i freza
wyznaczymy z Wzoru:
! gt
Sin o= 4
: [4]

Nalezy tutaj jeszeze zwroci¢ uwage na potrzeb-
na diugosc freza palcowego F.

Jak wynika z rys. 10, catkowita diugose¢ fre-
za w wypadku frezowania peinej spirali, objetej
katem centralnym 3600 bedzie

L,=1+ g+ 2k
przy czym:
l=a.cosa

g — grubos¢ tarczy krzywkowej,
k — zapas na kazda strone, wynoszacy co naj-
mniej 1 mm.

Diugos¢ wiec freza oblicza¢ bedziemy ze
WZOru
L, = a.cosa + g+ 2k [5]

Zwrocmy tutaj uwage na to, ze rozpatrywany
na poczatku sposob frezowania krzywek w po-
fozeniu pionowym osi wrzeciona podzielnicy sta-
nowi tylko specjalny wypadek ukladu pochy-
lonego, a mianowicie wtedy gdy o = 900. Wtedy
sin o = 1, czyli skok wlasciwy spirali H réwna
sie przesuwowi stotu a.

Dlugosé¢ freza moze byé wtedy
mniejsza 1 wynosi

L, = g + 2k.

Jezeli 0§ wrzeciona podzielnicy uniwersalnej
ustawimy poziomo, wtedy otrzymamy zarys ko-
towy (rys. 12).

znacznie

Przyktad 2.

: Na frezarc_e uniwersalnej mamy wykonaé cze$é pro-
filu krzywki tarczowej, stanowiaca spirale Archi-
medesa, ograniczona katem centralnym ¢ = 1750,

S g

Z sl
Z ‘ 1
7 S J—'—Y_]
BES i =

Rys. 12. Frezowanie tarczy kolowej przy poziomym
polozeniu wrzeciona podzielnicy uniwersalnej.

Roéznica promieni skrajnych (skok spirali) wynosi
Hyo = 10,2 mm. Przelozenie miedzy s$limacznica i §li-
makiem i = 40. Skok Sruby pociagowej s = 5 mm,
grubos¢ tarczy krzywkowej g =— 11 mm. Mamy do dy-
spozycji zespét kot zebatych zmianowych jak w przy-

* ktadzie 1.

Nalezy obliczy¢ kat pochylenia wrzeciona podziel-
nicy, dobra¢ kola zmianowe, oraz okresli¢ potrzebna
diugosé freza.

Na wstepie nalezy obliczy¢ wielkosé skoku wtasei-
wego spirali z wzoru [1]:
3600 360
s= H‘P Sl 012 e =10 09 85 rim)
o 175
Przyjmujemy przesuw stolu a = 30 mm, z tych
warto$ci mozemy juz wyznaczy¢ pochylenie wrzecio-
na podzielnicy } :
H 20,98
SInfoi=N=m—— s e t=—u () 6993
o
Dla tej warto$ci sinusa znajdujemy 'z tablic kat
o =449 22,

Przekladnia kot zebatych zmianowych
24 2 a 30 6 5 24 30

40 .5 20 10 80 60"
A wiec nalezy zalozy¢ nastepujace kola zmianowe:
2i=——=60]"20r—30.8z3 —3805s=21"—=24"

- Potrzebna dlugos$¢é freza dla pelnej spirali wynio-

staby
Ly =a.cos o+ g -+ 2k = 30 . cos 440 227 1 11 + 2k
=230 0715 = =R18E—=]cs —*3Htmm?,

Zapas k = ~ 1,3 mm.

X = .
1.8

z3 21

Poniewaz jednak frezujemy spirale tylko na czesci
obwodu, diugos¢ freza moze by¢ mniejsza.

Na tych samych zasadach i w podobny spo-
s6b mozemy rowniez wykonywac zarysy o sta-
tym wzniosie w tzw. krzywkach garnczkowych.
Krzywki te, znajdujace rowniez duze zastoso-
wanie w automatach, posiadaja zarys ksztatto-
wy nie na zewnetrznym obwodzie tarczy, lecz
na powierzchni czolowej.
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UWAG! O EKSPLOATACJI SILNIKA SAMOCHODOWEGO

Styszatem Kkiedys dos$¢ ciekawe zdanie auto-

mobilisty o wrazeniach, jakie odnosi jadac sa-
mochodem: ,,Gdy prowadze maszyne — mowit—
czuje, ze jest to niemal inteligentna ,bestia”,
ktora posiada swoje zalety, wady, a nawet i ,,na-
rowy’ — jednym stowem — mam do czynienia,
nie z martwym zespolem czesci, polaczonych
z soba wola konstruktora, ale ,z istota prawie
sywa”’, ktora podlega zmeczeniom, musi odpo-
nzywac, potrzebuje pokarmu, opieki itp.”.

Zmane sa zwlaszcza, na ten temat, przesady
lotnikow, ktorzy twierdza, ze kazda maszyna
ma swoj ,charakter”, ze jedne sa potulne i po-
stuszne, drugie znow zlosliwe i krngbrne. Nie
chee bawic¢ sie w przesady i nie bede dowodzit,
ze mechanizm, czy to samolotu, czy tez samo-
chodu, lub inny, ma swoja ,indywidualnos¢”,
natomiast bardzo sie przychylam do twierdze-
nia, ze silnik nie jest rzecza martwa, a juz w
kazdym razie potrzebuje dobrego pokarmu,
opieki i nieraz ciezko ,.choruje”, jeSli przecia-
Zymy go praca ponad sity.

Czesto sie styszy jak kierowcy opowiadaja
z duma, ze ich maszyny tak Swietnie ,, wycigga-
ja” na bezposrednim biegu — nawet wtedy, gdy
jadg zupelnie wolno — ,,pod gore i na kazdym
zakrecie”. Oczywiscie, w tym celu musza je-
cha¢ na przyspieszonym zaplonie, a gdyby na-
wet 1 nie (sa silniki, ktéore nie maja recznego
przyspieszenia zaptonu), to jednak nie nalezy
tego czyni¢, bo zmuszamy przez to silnik do pra-
¢y zbyt intensywnej, mimo pozoréw nawet, ze
sobie z ta praca ,lekko” daje rade.

Wprawne ucho uchwyeci, w takich wypad-
kach, ciezki ,,oddech”, lub nawet stuk silnika,
a w ogole daje sie wyczu¢, ze maszyna sie me-
czy i ,,prosi” o zmiane biegu.

Rzecz jasna, ze tak jak w kazdym innym
wypadku tak i tutaj nie nalezy przesadzac,
bo ostatecznie, samochod jest od tego zeby pra-
cowal, chodzi jedynie o to, by nie pracowat po-
nad miare, zwitaszcza przy wiekszym obcigze-
niu, bo to — obok innych jeszeze zapommnien
1 braku staranniejszej konserwacji — wydatnie
przyblizy chwile, w ktorej bedziemy musieli
przeprowadzi¢ tzw. kapitalny remont samo-
chodu.

Pomijajac wiec juz wszelki sentyment do
maszyn, powinniSmy wiedzie¢, co im szkodzi
1 przestrzega¢ wymagan technlcznych by nie
narazi¢ sie na niepotrzebne koszty.

Poniewaz sercem samochodu jest silnik —
Umiejetne obchodzenie sie z nim i wprzeganie
do pracy, decyduje o diugowiecznosci calego
samochodu i jego ,wytrzymalosci” (tak roznej
dla tych samych marek samochodowych i dla
tych samych warunkéw pracy). Wobec tego
mam zamiar omoéwi¢ pokrotee kilka zasadni-
czych tematéw, zwigzanych scisle z konser-

———

wacja silnika i zwréci¢c uwage na waz-
niejsze momenty przy jego montazu i remoncie
— bo jednak do tego remontu, weczesniej czy
pozniej, doj$¢ musi.

OLEJE.

Istnieje wsrod automobilistow zasada: ,nie
oszczedzac na oleju”. Kazdy silnik, ze wzgledu
na pewne konstrukeyjne wlasciwosci (luzniejsze
lub ciasniejsze pasowania panewek oraz innych
elementow wspotpracujacych z soba) powinien
dostawac olej o odpowiedniej gestosci i zawsze
w mozliwie najlepszym gatunku. W tym celu
producenci oleju posiadaja tabele, polecajace
odpowiednie oleje do najrozmaitszych typow
i marek samochodowych. Radzitbym kazdemu
zapoznac sie z takg tabela w odniesieniu do wita-
snego silnika. Trzeba rowniez pamieta¢ o tym,
ze w zimie — zwlaszcza, gdy mamy nie opalany
garaz — powinniSmy uzywac oleju odpowied-
nio rzadszego.

Jest to szczegdl b. wazny dlatego, ze po za-
puszczeniu silnika (ktory b. trudno sie urucha-
mia, jeSli jest caty wewnatrz zaklejony zgest-
malym olejem) musi on diluzszy czas pracowac
na matych obrotach, celem rozgrzania oleju w
karterze i doprowadzenia go do stanu, w kto-
rym pompa olejowa poda go w wystarczajacej
ilosci do najbardziej odlegltych elementow pra-
cujacych.

Krecenie na wyzszych obrotach (tzw. ,,amba-
lowanie”), celem szybszego rozgrzania i pred-
szego wyjazdu, jest doprawdy swego rodzaju
przestepstwem, ktore nie tylko skraca egzysten-
cje silnika, ale naraza go na natychmiastowe
zatarcie; widzimy wiec, ze potrzeba stosowania
w zimie oleju rzadkiego jest rzeczywiscie duza.
Nie znaczy to, jednak, ze mozna sobie pozwalac
na ,,ambalowanie” silnika latem, lub na rzad-
kim oleju zima, bo jest to zawsze bardzo szko-
dliwe, zwazywszy, ze po diuzszym postoju, olej,
na gorgco (zaraz po zgaszeniu) Scieka, nie tyl-
ko z gladzi cylindrow, ale i z innych czesci
jak: sworznie tlokowe, trzony zaworéw, popy-
chacze, ktore najczesciej sa smarowane przez
rozbryzg (mgla oliwna, jaka w czasie pracy two-
rzy sie wewnatrz silnika), a wiec. w pierwszej
chwili, po uruchomieniu, pracuja prawie na
sucho.

Jest zrozumiate, ze dbatos¢ o odpowiedni po-
ziom oleju w karterze (w zbiorniku) i o wymia-
ne oleju, mozliwie czesto, na $wiezy, jest obok
gatunku smaru jaki stosujemy — rzecza najwaz-
niejsza, w tej naszej trosce o dobre ,pozywie-
nie” dla silnika. W silniku nowym musimy olej
wymieni¢ najpozniej po przejechaniu pierwszych
500 km, nastepnie po 1500 — 2000 km, poéznie]j
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za$ najrzadziej co 3000 km. Za kazdym razem,
przed nalaniem Swiezego oleju, trzeba silnik
przeptukaé, na chodzie (na matych — najwyzej
$rednich obrotach), paru litrami rzadkiego ole-
ju. Najlepiej, dla taniosci, ptukaé¢ olejem wrze-
cionowym, conajmniej potowa normalnej za-
wartosci zbiornika, tu jednak tez, zbytnia
oszczedno$é, nie jest zalecana.

Na stacjach obstugi stuza do tego celu spe-
cjalne urzadzenia tzw. pluczkarki. Za pomoca
pompy w pluczkarce karter silnika wypetiany
jest, do normalnego poziomu, odpowiednio rzad-
kim olejem (znajdujacym sie w aparacie). Olej
krazy po przewodach silnika droga normalng —
tzn. przy pomocy wiasnej pompy silnika — jed-
nocze$nie pracuje ssaco tloczaca pompa, kto-
ra wysysa zanieczyszczony olej dotem (prze-
wodem dotgczonym do korka spustowego),
przeciska przez zespot odpowiednich filtrow
i wraca ole] juz oczyszczony, do karteru gora —
przez wlewnik oleju. W ten sposob silnik pra-
cuje przez pare minut, stale na czystym oleju,
co daje gwarancje dobrego przemycia catego
jego wnetrza.

Jeszcze jedna uwaga brudny olej z silnika
zawsze nalezy spuszcza¢ na goraco, w celu moz-
liwie dokladnego wyproznienia karteru.

PALIWA.

Teraz, z kolei, pare uwag o drugim ,pokar-
mie” — o paliwie.

Poniewaz doboér odpowiedniego paliwa za-
lezy b. scile od stosunku sprezania danego sil-
nika, przeto omowimy ten temat nieco doktad-
niej.

Stosunek sprezania, od ktérego
zalezy cisnienie w komorze sprezania — jest to
stosunek objetosci mieszanki zassanej do mie-
szanki sprezonej i zalezy sScisle od pojemnosei
tej komory (w glowicy — liczac od denka tto-
ka w gornym martwym potozeniu, plus grubosé
uszezelki glow.).

Wyraza sie¢ on wzorem:

VotV
Vo

gdzie, V. oznacza objetos¢ skokowa cylindra,
ktora tatwo obliczy¢ majac $rednice cylindra,
oraz wielkos¢ skoku ttoka (od gérnego do dol-
nego martwego potozenia), a V,, jest objetoscia
komory sprezania. Mierzymy ja przy pomocy
wyskalowanego w em3 naczynia, tzw. menzurki,
do ktérej nalewamy rzadkiej oliwy (moze byé
oliwa rozrzedzona i dobrze wymieszana z ben-
zyng). Oliwe te wlewamy przez otwoér do $wie-
cy, ustawiwszy poprzednio tlok doktadnie w
gornym martwym potozeniu (wyczuwaJac den-
ko ttoka drutem przez otwor Swiecy, lub przez
otworek specjalny, ktory czasem bywa wywier-
cony w glowicy nad jednym z ttokow) przy obu
zawqraqh zamknietych, tj. przy kor'lcu suwu
sprezania.

Zawartos¢ menzurki wlewamy b. ostroznie,
by nic z niej nie rozlaé, bo kazdy cms3, ktorego

nam w naczyniu ubedzie oznaczy odpowiednig
wieksza komore sprezania. Doktadnie, objetos
komory V, odczytamy mna podzialce, jako ro;.
nice poziomow, przed pomiarem i po wypemie.
niu catej komory (az do potowy otworu gwin-
towanego Swiecy).

Przyktad:
érednica cyl. = 70 mm, skok tloka = 100 mm

czyli z wzoru na objetos¢ cylindra, mamy:

70 \2 g
Vii=m. ( 2) .100=3,14 . 1225 . 100 mm?® = ~ 385 cm®

Vo (po wymierzeniu) = 83 cm?.
2 S 83 + 385
Wowcezas — stosunek sprezania E ——— 83¥ — ~ 5,6,

Przy swiecy, umieszczonej z boku (w silni-
kach gornozaworowych) mamy dos¢ duzo tru-
dnosci z pomiarem V, bo goérna czes¢ komory
jest umieszezona wyzej od otworu Swiecy. Moz
liwe to jest przy silniku wybudowanym, np,
w czasie remontu, jeSli go odpowiednio pochy-
limy.

Gdybysmy chcieli podnies¢ wartos¢ stosun-
ku sprezania, wystarczy obnizy¢ odpowiednio
glowice, to znaczy splanowac jej powierzchnie,
ktora przylega do powierzchni bloku cylindro-
wego, 0 pare d21e51qtych milimetra, ewentual-
nie zastosowac ciensza uszczelke pod glowica,
przez co zmniejszy objetos¢ komory.

Przy V, mniejszym, wzrasta stosunek spre-
zania, a z nim i ciSnienie w czasie suwu spre-
zania oraz w momencie zaptonu mieszanki (suw
pracy); wszystko to podnosi sprawnos¢ i moc
silnika.

Zdawatoby sie, ze w ten sposob moznaby
niemal dowolnie podnosi¢ moc silnika, jednak-
ze, tak nie jest. Spotykamy sie tu z wielkimi
trudnosciami wynikajacymi przede wszystkim
z wiasciwosel paliw, z ktorych kazde posiada

. swoéj najwyzszy dopuszezalny stopien sprezania,

ktorego przekroczy¢ nie wolno.
Przy uzyciu nieodpowiedniego, dla danego
stosunku sprezania paliwa, mamy do czynienia

 ze zjawiskiem tzw. detonacji.

Jest to zbyt obszerny temat, by go mozna
bylo na tym miejscu omowi¢ doktadnie, ogra-
nicze sie wiec tylko do krotkiego wyjasnienia.

Przede wszystkim — nie nalezy mieszaé po-
Jecia detonacji z pojeciem samozapltonu, aczkol-
wiek sa to zjawiska bardzo pokrewne. Samoza-
pton jest to zapalenie sie mieszanki niezaleznie
od iskry na $wiecyl — moze nastapi¢ np. z po-
wodu przegrzania silnika — mieszanka zapala
sie wowczas od zarzacego sie nagaru, od prze-
grzanego zaworu wydechowego, lub elektrody,
czy porcelanki Swiecy. Samozaplon moze po-
wstaé¢ rowniez przez znaczne podniesienie cisnie-
nia sprezania, a co za tym idzie i temperatury;
po dojsciu tej temperatury do pewnego krytycz-
nego punktu, okreslonego do$é¢ Scisle dla kazde-
go paliwa, nastepuje zapalenie sie mieszanki
paliwowej bez udziatu jakiegokolwiek badZ
zrodta ognia.
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W odréznieniu od samozaptonu detonacje
okreslamy jako: samozaplon mieszan-
ISl 7z z'a pla Lo niedt

Istnieje pare teoryj, ktore tlumacza zjawi-
sko detonacji. Oto jedna z mich, najbardziej —
zdaniem fachowcow — wilasciwa:

Mieszanka spala sie od iskry stopniowo —
czoto plomienia postepuje naprzoéd ze znacznag
szybkoscig, sferycznie (Srodkiem kuli jest zro-
dlo zaptonu — iskra Swiecy). W miare posuwa-
nia sie czola plomienia jest ono poprzedzane
fala ciSnienia, posiadajaca wlasna, wieksza,
szybkosc. CzeSci mieszanki najbardziej oddalo-
ne, do ktoérych czoto plomienia jeszcze nie do-
tarto, podlegaja tak silnemu sprezaniu, ze tem-
peratura ich przekracza w pewnym momencie
temperature samozaptonu tej mieszanki, co po-
woduje powstanie drugiego zrédia plomienia.
Wywoluje to ponowny gwattowny wzrost cis-
nienia i temperatury o charakterze juz nie po-
wolnego rozchodzenia sie plomienia lecz gwal-
townego wybuchu, co sie wiaze z ogromnymi
szybkosciami spalania, dochodzacymi do 3000
m/sek, podczas gdy szybko$¢ normalnego spa-
lania w komorze wybuchowe] wynosi 10— 20
m/sek.

W wyniku spotkania sie tych dwuch fal po-
wstaje silne zaburzenie wewnatrz komory spre-
zania, powodujace wilasnie efekt detonacji. Aku-
stycznie, daje to wrazenie zupeinie metaliczne-
go stuku.

W zwiazku z naglym wzrostem cisnienia
i temperatury, powstaja wewnatrz komory obok
reakcyj normalnego spalania nowe reakcje che-
miczne i rozklad czasteczek paliwa, na H (wo-
dor) i CO (tlenek wegla). Wodor, taczac sie
7 tlenem, ktory jest skiadnikiem powietrza,
wchodzacego w skiad mieszanki w stosunku wa-
gowym okoto 17 : 1, stwarza jeszcze jedna
gwattowng reakcje, przy czym CO podlega dal-
szemu rozpadowi w wyniku ktorego czysty we-
giel zostaje wyrzucony w postaci czarnego dy-
mu przez rure wydechowa. W ten sposob ttu-
maczy sie obecnos¢ platkow sadzy w spalinach
silnika, ktory detonuje.

Zaznaczy¢ nalezy, ze sadze w rurze wyde-
chowej powstaja rowniez i przy ,bogatej” mie-
szance.

Jesli chodzi o objawy detonacji, to procz:
1) silnego stuku i 2) sadzy w spalinach istnieja
jeszecze — 3) przegrzewanie sie silnika, 4) wi-
bracja w miejscach zawieszenia, 5) spadek mo-
¢y i wieksze zuzycie paliwa.

Skutki detonacji sa dla silnika b. przykre,
przede wszystkim dlatego, ze gwattowny wzrost
ci$nien i temperatur, powoduje wyciskanie sig
oleju z powierzchni wspoéipracujacych z soba
1 przegrzewanie wszystkich elementow silnika.
Najbardziej narazone sa: cylindry, ttoki, pierscie-
nie, zawory, gniazda zaworowe i swiece. Zdarzaja
sie rowniez wypadki wyrwania uszczelki azbe-
stowo-miedzianej, pomiedzy glowica i blokiem.

Widzimy wiec, ze istnieje az nadto duzo po-
wodow, bysémy starali sie zawsze pozna¢ wia-

Sciwose paliwa jakie stosujemy i skoro wiemy,
ze stosunek sprezamia, w mnaszym silniku, jest
wiekszy niz 5 -+ 5,4, musimy, albo uciekaé¢ sie —
przy zwyklej benzynie — do stosowania odpo-
wiednich $rodkow antydetonacyjnych, albo tez
uzywac specjalnych mieszanek, w sktad ktorych
wchodza paliwa bardziej odporne na detonacje
(o wyzszym uzytecznym stopniu sprezania).
Znana jest np. mieszanka tréjsktadnikowa: ben-
zyny, spirytusu i benzolu, w ktorej za najlep-
szy uwazany jest stosunek: 55% benzyny, 25%
spirytusu i 20% benzolu.

Najwyzszy dopuszczalny stosunek sprezania
dla tej mieszanki jest okolo 7—T7,2, ktory za-
wdzieczamy dodatkowi spirytusu. Benzol, acz-
kolwiek sam posiada najwyzszy uzyteczny sto-
sunek sprezania — 6,9, odgrywa tu role raczej
tacznika pomiedzy benzyna i spirytusem, bo-
wiem mieszanka benzynowo-spirytusowa ma w
pewnych warunkach silng skilonnosé¢ do roz-
warstwiania sie.

W razie braku paliwa o wyzszej wartosci
antydetonacyjnej i koniecznosci uzycia benzyny,
mozemy zmniejszy¢ detonacje przez odpowied-
nie opdznienie zaptonu. Jest to Srodek obnizaja-
¢y moc silnika i — co gorsze — powodujacy
nienormalne zagrzewanie sie, ale zapobiega dos¢
skutecznie detonacji i jej destrukcyjnym skut-
kom. Jako drugi srodek antydetonacyjny, by-
toby wyregulowanie gaznika na ,bogata” mie-
szanke, bo przy wiekszym, niz normalnie, sto-
sunku paliwa do powietrza, proces spalania od-
bywa sie powolniej, stad tez i wzrosty cisnien
w komorze sg znacznie mniejsze — tego Srodka
jednak nie stosujemy, nie tylko dlatego,
ze zuzycie paliwa mocno wzrosnie, a wiec jazda
bedzie nieekonomiczna, ale — co jest o wiele
wazniejsze — z przyczyny, ze narazamy silnik
na: 1) obmywanie, przez resztki niespalonego
paliwa, Scianek cylindrow i w konsekwencji —
na predkie ,wyrobienie” gtadzi, 2) na rozrze-
dzanie oleju w karterze, przez co obnizamy bar-
dzo jego wtasnosci smarne, dzieje sie to na sku-
tek przesaczania sie niespalonego paliwa (zwta-
szcza przy paliwach ciezszych), przez pierscie-
nie ttokowe, do wnetrza karteru. Widzimy wiec,
ze skutki jazdy na bogatej mieszance sa zbyt
grozne, bySmy za te cene chcieli ,jokupi¢” sie
od detonacji.

Szereg prac i doswiadczen wykazat, ze w mie-
szankach paliwowych, ktore podlegaja w czasie
spalania wielkim ci$nieniom i temperaturom,
wytwarzaja sie pewne zwiazki chemiczne (nie-
zwigzane nadtlenki — tzw. peroksydy) skltonne
do samozaptonéw. To sa wiasnie te tatwo za-
palne os$rodki, oddalone od iskry $wiecy, w kto-
rych powstaja nowe zrédita ptomienia i wywo-
tuja wiasciwe detonacje.

Zaczeto wiec stosowac rozmaite dodatki do
paliw, ktoreby przeszkadzaty w tworzeniu sie
tych zwiazkow, a miedzy innymi zaobserwowa-
no antydetonacyjny wplyw niektorych zwiaz-
kow metalowych. Dzi§ np. znany jest i szeroko

, stosowany (zwlaszcza w lotnictwie) czteroety-
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lek otowiu, ewentualnie pochodne od niego
zwiazki: tzw. etylgaz, lub plyn etylowy. Jest to
srodek bezprzecznie skuteczny, chce jednak
przed nim przestrzec, dlatego, ze: 1) jest tru-
jacy i 2) przy stosowaniu wytwarza sie we-
wnatrz komory spalinowe]j twardy osad tlenku
otowiu, ktory wzera sie w Scianki cylindra, den-
ka ttokow, zawory i elektrody $wiec (na zimno
rowniez), i powoduje szybkie niszczenie sie
tych czesci.

Jako s$rodek zaradczy na powstawanie nalo-
tow olowiowych stosowany jest dwubromek
etylu. W wyniku reakeyj, ktéore zachodza we-
wnatrz cylindra, tlenek otowiu rozkltada sie
i czesc jego ulatuje, w postaci gazu, jako bro-
mek olowiu.

Z innych $Srodkow antydetonacyjnych uzy-
wane sa tzw. ,karbonylki” niklu i zelaza; te
jednak rowniez daja szkodliwe osady, ktére
trzeba w odpowiedni sposob zwalczac.

Widzimy wiec, ze chege zaradzi¢ destrukeyj-
nermu dziataniu detonacji, mozemy tatwo nara-

LEON NASTULA, mistrz wzorcarski

zi¢ silnik na inne ,niebezpieczenstwa” — staqd
przestroga: nie nalezy stosowac¢ srodkow nie-
znanych, ani tez takich, ktorych uzywanie jest
zbyt ryzykowne i klopotliwe, przez koniecznoc
zapobiegania — nowymi Srodkami nowym kom.-
plikacjom — chyba, ze si¢ je dobrze zna i ma
sie juz praktyke w dozowaniu obu ,,specyfikow”,

Co do ilosci, w jakich stosujemy wspomnia-
ne zwigzki metalowe to sa one bardzo mate, ho
okoto 0,8 do 1 cm3 na litr paliwa.

Ze srodkow stabszych (mniej skutecznych),
ale rowniez i bardziej niewinnych, znana jest
zwykta naftalina, lub tez popularne w handlu
pastylki, w ktorych, prawdopodobnie, gtéwnym
sktadnikiem jest rowniez naftalina, ale odpo-
wiednio spreparowana i z dodatkiem grafitu
kolloidalnego, tak, ze rozpuszczalno$¢ jej jest
o wiele lepsza od normalnych ptatkow (nafta-
liny). Musimy i tu jednak uwaza¢, by nie prze-
holowaé¢ dawki, bo tworza sie w paliwie osady,
ktore zanieczyszczaja przewody gaznika. Naj-
czescie] stosuje sie: 1-na pastylke na 5 litrow
benzyny.

UWAGI O TYPOWYCH TRUDNOSCIACH, ZACHODZACYCH
PRZY PRACY WYKROJINIKOW

Przy projektowaniu, jak rowniez w czasie
wykonywania wykrojnikow popeitnia sie czesto
szereg bledow, ktore sa przyczyng trudnosci w
pracy wykrojnika. W ponizszych przyktadach
zostanie rozpatrzony szereg takich bledow i po-
dane zostana sposoby ich unikniecia.

1. Wyginanie sie i zakleszczanie taSmy mie-
dzy prowadnicami wykrojnika

Tasma wygina sie i zakleszeza miedzy pro-
wadnicami wykrojnika (rys. 1). Przyczyna tego
zjawiska jest niewlasciwe potozenie wycinane-
go ksztattu w stosunku do szerokosci tasmy.

A-A
A 2
N
\[ S %
R ) .
o
7
1
= :
;-\ﬁfb—— 2 Rys. 1.

Stempel wycinajacy rozpycha zawsze otaczajacy
materiat. Poniewaz wymiar a jest mniejszy niz
b, po stronie a nastapi wieksze wydtuzenie po-
zostatego materiatu niz po stronie przeciwnej,
wskutek czego tasma wygina sie jak na rys. 1
i zakleszcza miedzy prowadnicami.

Jedynym sposobem unikniecia tej wady jest
symetryczne umieszczenie wykroju w tasmie
tak, aby po obu stronach nastepowalo jednako-
we wydiuzenie.
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2. O odksztalceniach przedmiotu wycinane-
go i sposobach uniknigcia tego btedu

Typowym przyktadem trudno$ci, jakie moga
zachodzi¢ czestokroé¢, mimo zupelnie na pozor
prawidtowego wykonania wykrojnika, jest den-
~ ko przedstawione na rys. 2a.
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Rys. 3.
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Poczatkowo wykonano wykrojnik dwutakto-
wy, pracujacy wg schematu, wskazanego na
rys. 3, przy czym stempel, wyttaczajacy wgtebie-
nie, znajdowatl sie obok stempla wycinajacego.
Mimo, ze oba stemple i caty wykrojnik wykona-
no bardzo starannie, przedmiot wychodzit od-
ksztatcony (rys. 3a), przy czym strzatka wygie-
cia wynosita 0,3 mm. Po wielu prébach wade
te usunieto przez wykonanie wykrojnika o dwa
razy wiekszym przesuwie (rys. 2b).

Oszczednos¢ w materiale osiggnieto te sama,
o w wypadku poprzednim, gdyz tasme prze-
puszczano przez wykrojnik dwa razy, przesu-
n}:{gvslr{szy odpowiednio kolek oporowy o jeden
skok.

Przy pierwszym przejsciu wycinano przed-
mioty nr 2, 4, itd., przy drugim nr 1, 3 itd.

Denko przy obu przejsciach wychodzito zu-
petnie proste. :

Okazato sie, ze przyjety poczatkowo sposéb
wycinania (wg rys. 3) byt nieprawidtowy. Pod-
czas wyttaczania wglebienia, materiat blachy
I'life odksztalcal sie symetrycznie, a mianowicie
Sciggany byt wiecej od strony sasiedniego, Swie-
720 wycietego otworu. Po wycieciu przedmiotu
nastepowato odprezenie, wskutek czego przed-
miot odksztatcat sie.

Sposéb wycinania wg rys. 2 nie powoduje
tej wady. Przy przejéciu pierwszym (jak na rys.
2) po obu stronach wyttaczanego wglebienia
mamy te same warunki wyttaczania, jak z pel-
nej blachy (oddalony otwor nie moze wptynaé
na prawidtowe wyciaganie sie materiatu).

Przy przejsciu drugim warunki symetrii przy
Wyttaczaniu sa rowniez zachowane, gdyz wgle-

bienie zostaje wykcnane posrodku miedzy dwo-
ma otworami.

3. Przyczyny lamania sie stempli i sposoby
usuwania tej wady

Kazdy, kto mial do czynienia z wycinaniem
w blasze otworow o $rednicy rownej, lub na-
wet mniejszej niz grubos¢ blachy, wie, jak cze-
stym zjawiskiem jest pekanie stempli.
Bardzo czesto stempel ma zupelnie dostateczng
wytrzymatose, by wycia¢ otwoér prawidiowy, je-
dnak tamie sie z powodu wadliwego wykona-
nia wykrojnika. Ztamany koniec stempla zwy-
kle tkwi w blasze. Dowodzi to, ze stempel miat
zupelnie wystarczajacg wytrzymatosc dla wycie-
cia otworu, a ztamal sie¢ z innego powodu.

Rozpatrzmy te dwa typowe bledy, popeinia-
ne bardzo czesto przy budowie wykrojnikow.

Rys. 4 przedstawia normalna skrzynke wy-
krojnikowq. Przycinak P przycina tasme na sze-
rokosci 2 do 3 mm i wskutek tego przypiera
tasme do przeciwleglej prowadnicy L. Przy ru-
chu przycinak zabiera tasme do gory, wskutek
czego nastepuje zakleszczenie w potozeniu po
przekatnej jak na rys. 4. Stempel S nie moze
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: Rys. 4.
1

swobodnie wysunac sie z blachy i tatwo ulega
ztamaniu. Cienki stempel tamie sie rowniez, je-
zeli wymiar a jest duzy, a b stosunkowo maty.
Przy prowadzeniu recznym tasmy, tatwo ja
woweczas przegiac i ztamaé stempel, gdy ten nie
opuscit jeszcze blachy.

Z opisanych przykitadow wida¢, ze wymiar a
(grubose listew) winien by¢ mozliwie maty (je-
dnak nie mniejszy niz dwie grubosci tasmy).

Wymiar b winien by¢ natomiast mozliwie
duzy, co osiagamy albo przez wydluzenie cale-
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go wykrojnika, albo przez zastosowanie specjal-
nego wydiuzenia prowadzacego.

Nastepnie w wykrojnikach wielotaktowych
nalezy poszczegdlne stemple wykonywac o roz-
nych diugosciach.

Najdtuzszy winien byc stempel gtéwny o naj-
silniejszym przekroju, najkrotszy przycinak, po-
zostale stemple powinny mie¢ dlugos¢ posred-
nig, jednakowa. Roznica miedzy diugoscia stem-
pla najdtuzszego i najkrotszego winna by¢ mniej-
sza niz grubos¢ blachy.

Przycinak, jako najkrotszy, zaczyna praco-
wac dopiero wowczas, gdy wszystkie pozostate
stemple tkwia juz w blasze, przez co zjawisko
przypierania tasmy do przeciwleglej listwy jest
znacznie ostabione i taSma podnosi sie w polo-
zeniu poziomym do gory. W artykule niniej-
szym nie poruszamy roéoznych wad stempli, jak
nie prostopadte ich ustawienie w stosunku do
plaszezyzny wykrojnicy (piyty tnacej), niepra-
widlowe wykonanie otworow w wykrojnicy lub
zta obrobka cieplna stempli. Wady te latwiej
stosunkowo dostrzec, niz te, ktoére opisano wyzej.

4. Przyklady celowej konstrukeji stempli

Na rys. 5 przedstawiony jest ulepszony typ
przycinaka, posiadajacy szereg zalet w stosunku
do przycinaka zwyktego. Jezyk K przycinaka,
zaopatrzony w skos s, nie wychodzi podczas
pracy wykrojnika z otworu. Stuzy on za zderzak
tasmy, zas skos s podczas ruchu stempla w doét
dociska tasme do przeciwleglej prowadnicy.

) —

20°

4
\

Rys. 5. K A

: s
Przy uniesieniu stempla, tasma jest zwolnio-
na i moze by¢ swobodnie przesunieta. Konstruk-
cja ta pozwala na prace z duzo wiekszym niz
zwykle luzem miedzy tasma i prowadnicami.
Ostrze przycinaka, nachylone do poziomu pod
katem 200, nie odpy-
cha a przez to i nie

zakleszcza tasmy.
Przed kazdym sko-
kiem prasy tasma
jest doktadnie dosu-
wana skosem s do
przeciwlegte] listwy
prowadzacej oczywi-
Scie, jezeli szerokos$é

Lif

Rys. 6.

skosu jest mniejsza
+ i od szerokosci przyci-
é naka, w przeciwnym
bowiem razie tasma

Rys. 8.

Rys. 1. nie miataby oporu.

Rys. 6, 7 i 8 przedstawiaja szereg wykonap
stempli do otwordw okragtych. Najpospolitszym
jest stempel przedstawiony na rys. 6. Pracuje
on zupelnie dobrze, jesli grubos¢ blachy jest nie.
zbyt wielka, a mianowicie mniejsza od potowy

srednicy otworu: s /\5 Przy przebijaniu otwo-

row matych, tzn. o srednicy mniejszej niz dwie
grubosci blachy, znakomite ustugi oddaje stem-
pel zaostrzony w sposob, wskazany na rys. 7 i§,
Jest to zupelnie zrozumiate, gdyz stempel taki
jest dobrze prowadzony w  okresie wgniatania
sie stozka w materiat, poza tym obciazenie stem-
pla nastepuje stopniowo, a nie raptownie, jak
przy stemplu plasko Scietym. Stozkowe zakon-
czenie stempla nalezy wykona¢ bardzo staran-
nie i wspotsrodkowo. Przy otworach o sSredni-
cach wiekszych niz dwie grubosci blachy sto-
suje sie wytacznie stemple ptasko Sciete. Cenne
zalety w pracy przedstawia konstrukecja wg rys.
7, pozwalajaca na tatwa wymiane uszkodzonego
stempla. Jest to jednak rozwiazanie dos¢ kosz-
towne, gdyz wykonanie diugiej tulejki hartowa-
nej (ze wzgledu na mozliwos¢ zacierania sie w
prowadnicy) o otworze prostym i doktadnym nie
jest rzecza tatwa. Stemple wyzej opisane wyko-
nuje sie zwykle ze stali o zawartosci 0,75 % we-
gla, przy czym twardo$¢ po zahartowaniu i od-
puszczeniu winna wynosi¢ od 550 do 6000 Br.
Stemple w goérnej swej czesci winny byc
twarde. Stempel zbyt miekki ma sklonnosé¢ do
speczania sie i zacierania w otworze prowadnicy.
Jako graniczng warto$¢ najmniejszej Sred-
nicy otworu, jaka mozna przebi¢ w blasze, moz-
na przyjac:
dla blachy stalowej twardej — grub. blachy,
dla blachy stal. miekkiej — 0,8 grub. blachy.

Wskazania praktyczne

1) Jezeli wykrojnik jest tak zniszczony, ze
powstaja zadziory, to zamiast wykonywaé nowa
wykrojnice, mozna starg odpusci¢ do twardosci
450—:4800 Br., krawedzie naklepa¢ i powtornie
wpasowac stemple. Autor wielokrotnie miat spo-
sobnos¢ przekonaé sie, ze takie tzw. ,miekkie”
wykrojnice pracowaty doskonale.

2) Piasek jest najwiekszym wrogiem wy-
krojnika. Dlatego nalezy zwraca¢ uwage, azeby
przy przesuwaniu tasmy, nie ciagnac jej nigdy
po zanieczyszczone] podiodze.

3) Tasme nalezy dobrze wyprostowaé, zwla-
szcza, jezeli stemple sa silnie obcigzone (wyci-
nanie matych otworéw w grubej i twardej bla-
sze).

4) Rozbieranie, sktadanie, a nawet zwykle
ustawianie wykrojnika na prasie, naleza do prac,
ktore winien zawsze wykonywaé fachowiec, lub
w wypadkach latwiejszych inteligentny uczen
rzemieslniczy, lecz nigdy czlowiek niefachowy,
lub tzw. przyuczony. Jest to rodzaj pracy nad-
zwyczaj wdzieczny dla dobrego rzemieslnika,
ktory niewatpliwie nie dopus$ci do powaznych
strat i kosztow, jakie powoduje niefachowa ob-
stuga wykrojnikow.
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZN}

SZCZEKI OCHRONNE DLA IMADEL
SLUSARSKICH

Aby zabezpieczy¢ od uszkodzenia powierz-
chnie przedmiotow, mocowanych w imadle $§lu-
sarskim, przez twarde hartowane jego szczeki,
stosuje sie powszechnie réznego rodzaju ostony
wykonane z miekkiego materiatu.

Te ostony, zwane szczekami ochronnymi, by-
waja ze skory, drzewa, blachy miedzianej, cyn-
kowej, najczesciej jednak z otowiu wzglednie
ze stopu olowiu z dodatkiem okolo 1/; czesci
cynku.

Szczeki ochronne posiadaja zwykle ksztalt,
przedstawiony na rys. 1.

Wobec tego, ze szczeki ochronne szybko po-

dlegaja zniszczeniu, ta-

twy 1 tani sposob ich
wykonania moze oddaé
duze ustugi w kazdym
warsztacie.

Jako materiat do
wyrobu nowych, stu-
za przede wszystkim,
szezeki zuzyte.

Najwygodnie] szcze-
ki otowiane wykonywac
przez odlewanie. Prak-
i tyczng forme do odlewa-

Rys. 1. nia tych szczek przed-
stawia rys. 2.

W zeliwnym korpusie A mamy otwarte gnia-
zdo B o ksztalcie szczeki. Nastawialng pokrywe
P mocujemy w ten sposob, aby wielko$¢é a od-
powiadata szerokosci szczek imadta. Ustalenie
potozenia pokrywy P dokonuje sie przez docisk

| |
l|| 1
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1=l i LA,
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Rys. 2.
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ptytki C sruba S. W ten sposob jedna form
moze stuzy¢ do odlewania szczek ochronny
dla imadet o roznej wielkosei.

i Ny

| H A

Rys. 3.

Aby zabezpieczy¢ szczeki ochronne przed
spadaniem z imadet, nalezy zawina¢ ich naroz
nik K w sposéb wskazany na rys. 3.

Kazimierz Soinski.

KAPIEL CHEODZACA, KTORA ZAPEWNIA
CZYSTOSC POWIERZCHNI HARTOWANYCH
PRZEDMIOTOW

Czyszezenie hartowanych przedmiotow, zwla-
szcza o ksztaltach bardziej ztozonych jest czyn-
noscia klopotliwa; czesto w tych ‘wypadkach
stosuje sie po hartowaniu, trawienie w roztwo-
rach kwasow o znacznym stezeniu, co jednak
nie jest wskazane, ze wzgledu na zbyt inten-
sywne dziatanie chemiczne tych cieczy. Znacz
nie lepsze wyniki daje bezposrednie hartowanie
w stabo zakwaszonych roztworach wodnych
o nastepujacym stosunku sktadnikow:

40 1 wody,
4 1 kwasu solnego, (v =— 1,2 g/cm3),
4 1 kg kwasu bornego.

Tak rozcieficzony roztwoér posiada zdolnost
natychmiastowego rozpuszczania $wiezo utwo-
rzonej zendry, tatwo odpryskujacej wskutek
zmiany objetosci hartowanego przedmiotu. Na-
tychmiast po ostygnieciu, przedmiot nalezy
przerzuci¢ do nastepnego zbiornika, napeinio-
nego 10%-wym roztworem sody, celem zneu-
tralizowania warstewki kwasu na jego po-
wierzchni.

Powierzchnia - hartowanych w ten sposob
przedmiotéw jest zupelnie czysta i posiada
piekny srebrzysty potysk. Kapiele nie tracd
z biegiem czasu swych wlasnosci i moga byt
uzywane wielokrotnie.

Ludwik Gotebiowskt,
slusarz-hartownik.
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NOWY UNIWERSALNY KLUCZ DO RUR
I NAKRETEK Z URZADZENIEM DO OBCI-
NANIA DRUTU

:
E Narzedzie to posiada cztery mozliwosci za-
' gtosowania, jako:

. 1) klucz do nakretek,

. 2) cegi do rur,

3) obcinacz drutu, i

4) imadetko reczne.

Ta uniwersalnos¢é nie wptywa oczywiscie do-
datnio na wytrzymatos¢ narzedzia (tzn. ze pro-
sty zwykty klucz, czy cegi do rur beda moc-
niejsze), zapewnia jednak duzo wygod, zwtla-
szeza przy pracach naprawczych poza warszta-
tem, do ktorych jest zreszta przede wszystkim
przeznaczone.

b/

A

B8

Jak wida¢ na rysunku Kklucz posiada dwie
szezeki A 1 B, przy czym szczeka B umieszczo-
na jest przesuwnie na czesci klucza C i moze
by¢ dowolnie nastawiana. Miedzy obu szczeka-
mi A i B znajduje sie jeszeze luzna szczeka D.
Gdy przesuniemy czes¢ D w lewo, wowczas
ofrzymamy w rozwarciu klucza powierzchnie
gladkie 1 mozemy uzywaé¢ go do srub i nakre-
tek. Jezeli chcemy uzy¢ marzedzie jako cegi do
rur, nalezy przesunaé szczeke D w prawo. W tym
polozeniu szczeki D mozna rowniez uzywac klu-
cza jako recznego imadetka, ze wzgledu na ta-
twos¢ dobrego chwycenia czesci okragtych, kan-
ciastych itd. Jest to ogrommie korzystne przy
montazu poza warsztatem.

Postugiwanie sie kluczem odbywa sie¢ w spo-
s0b nastepujacy. Lewa reka ujmujemy czes¢ C,
a prawa unosimy dzwignie E, ktéra osadzona
Jest obrotowo w punkcie F. W ten sposob przez
przesuwanie szczeki B, zwigzanej z dzwignia E,
nastawiamy klucz na odpowiednia rozwartose.
Obsuniecie sie narzedzia jest niemozliwe, ponie-
waé w czesei G jest mimosrod, ktory zwiazany
lest z dzwignia E i przy zalozeniu za chwytang
eze$¢ wywiera nacisk na tylna cze$é szczeki B.
Ustalenie dzwigni E na czesci C zapewnione
lest w ten sposob, ze posiada ona zab, ktory
wehodzi w zazebienie czesci C.

Hartowane ostrza H i J stuza do przecinania
drutu, Przy przecinaniu ustawiamy poczatko-

—

wo ostrza na odpowiednig grubos¢ drutu i ma-
stepnie Sciskamy oba ramiona narzedzia przy
jednoczesnym powolnym jego obracaniu. W ten
sposob mozna przecina¢ mniejszym kluczem
drut do Srednicy 6 mm.

Nowe narzedzie wyrabiane jest w trzech
wielkosciach: o chwycie do 30 mm, do 50 mm
i do 75 mm.

(,,Neue Kraftfahrer-Zeitung”, Nr 12/39).
W. R.

USUWANIE TULEJEK Z OTWOROW
SLEPYCH

NN
N\

Aby usuna¢ tulejke B, najpierw nalezy do-
pasowac do jej srednicy wewnetrznej trzpien A,
nastepnie nala¢ do otworu tulejki niezbyt peino
oliwy i wtedy wstawic trzpien do otworu.

Uderzajac w trzpien mlotkiem wywotujemy

" w cieczy (w danym wypadku w oliwie) dosc

wysokie ci$nienie, ktére rozchodzi sie rowno-
miernie we wszystkich kierunkach. W ten spo-'
sob sity, przenoszone przez oliwe i dzialajace na
spod tulejki, beda staraty sie ja wypchnac¢ do
gory tj. wykonac¢ to o co nam chodzi. Uderza-
jac raz po raz miotkiem w trzpien mozemy tu-
lejke wypchna¢ catkowicie.

J. Karash ,,The Machinist”, v. 82.
J: R

SRUBOCIAG Z PRZYTRZYMYWACZEM
WKRETOW

Pokazany na rysunku srubociag zaopatrzony
jest w przytrzymywacz i stuzy do wkrecania
wszelkiego rodzaju i wielkosci wkretow. Rysu-
nek uzmystawia konstrukcje tego narzedzia, od-
dajacego szczegoblnie duze korzysci przy wkre-
caniu gteboko osadzonych wkretow. Wkret mo-
cujemy na Srubociagu przez przesuniecie tulej-
ki, ktora powoduje rozprzezenie dwu potowek
ostrza. Pomimo zastosowania do wykonania
hartowanej stali narzedziowej, nalezy pamietag,
ze narzedzie takie moze tatwo uszkodzi¢ sie
przez ztamanie sie ostrza, to tez do silnego do-
krecania stosowaé trzeba normalny srubociag.

(,,Werkstatt und Betrieb” 1937, str. 115).

E. K.
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Dr TEOFIL BISSAGA

Z DZIEJOW PIENIADZA

Zyjace przed tysiacami lat, niezorganizowane w jed-
nostki prawno-panstwowe, ludy pierwotne nie znaly
pieniqdza, jako powszechnie przyjetego, jedynego
miernika wartos$ci i Srodka wymia-
ny. Ograniczone transakcje handlowe zaspakajano w
drodze wymiany naturalnej ,,przedmiot za przedmiot”,
co zapewne juz wowczas musialo nastreczaé powazne
trudnosci, gdy trudno bylo znalez¢ potrzebujacego pew-
nych przedmiotéow, ktére inny posiadat w nadmiarze
lub tez chciatl je zamieni¢ na przedmioty niezbedne
dla siebie. Trudno$ci w poszukiwaniu nabywcy, przy-
czynity sie do powstania pierwszych targoéw, od-
bywajacych sie w stalych okresach i w oznaczonych
miejscach. Z biegiem czasu targi te niejednokrotnie
daly poczatek pierwszym skupieniom sprzedawcow,
a wiec poOzniejszym m ia st om. Powstawaly one
u podnéza umocnionych grodéw, najczesciej nad brze-
gami wiekszych rzek. Za prawo spokojnego handlu
kupcy opltacali w naturze daniny wodzom szczepow,
plemion, pézniej ksiazetom i kroélom.

Wspomniane targi przyczynily sie do wprowadze-
nia namiastki poézniejszego pieniadza Kkruszcowego
przez ustalenie stosunku zamiennego poszczegdlnych
przedmiotéw, co przede wszystkim bylo uzaleznione
od prawa popytu i podazy, panujacego w
danym czasie i miejscu. Tak wiec ocene wartosci i za-
miane doébr ustalano przy pomocy strzat i siekier
z krzemienia lub kosci, bursztynu, muszelek, naszyj-
nikéw brazowych, zebéw dzikich zwierzat (koéé sto-
niowa) itp.

Pézniej Srodkiem ptatniczym stalo sie
tez bydlo, konie, dréb, futerka dzikich zwierzat, zbo-
ze, ryby suszone, daktyle, pt6tno, zelazo, miedz, sre-
bro, zloto, a nawet sam czlowiek (niewolnicy).

Ozywiajaca sie coraz bardziej z wiekami wymia-
na towarowa z natury swej przyczynila sie z ko-
lei do ustalenia pewnych jednolitych jednostek miar.
Nastapito to juz na 3000 lat przed narodzeniem Chry-
stusa w panstwie babilonskim. W $lad za tym pan-
stwem poszly szybko nastepne, jak starozytna Chal-
dea, Persja, Egipt i Fenicja, tworzac systemy miar.

W Babilonii ustalono sze$édziesietny system miar 1).

Szekel odpowiadat 180 ziarnom pszenicy, 60 szekli
odpowiadato 1 minie, a 60 min stanowilo 1 talent.
Miny i talenty rozpowszechnily sie w starozytnych
panstewkach Malej Azji, Egipcie, a najdtuzej utrzy-
matly sie w Grecji.

Pierwotna miara objetosci towaru byla gar§é
ludzka, podobnie jak miarg dlugosci, do dzi§ jeszcze
zachowana, byt tokieé lub stopa, a przy mierze-
niu odleglosci krok. :

Okre§lenie nazwy pieniadza w wielu martwych
i zywych jezykach w zupelnosci potwierdza to. W je-

1) _Slady tegp systemu pozostaly w podziale godziny
na minuty i minuty na sekundy.

zyku arabskim pieniadz nazywa sie dirhem i pochodzi
od fenickiego darkheman i greckiego dareikos. W je-
zyku lacinskim nazwa pieniadza pecunia pochodzi od
stowa pecus — bydlo, podobnie jak i indyjskie TUpie;
starogreckie mina, talent i drachma, francuskie livre,
angielskie pound, niemiecki penning, od ktérego praw-
dopodobnie pochodzi polskie stowo pieniqgdz oznaczaja
pewna $cista juz okre§lona mase kruszczu, za ktory na-
bywano towary. Czeskie platy plétna, za ktére naby-
wano towary urobily pojecie platit, od ktérego praw-
dopodobnie pochodzi polskie stowo ptacié.

Dzi§ jeszcze trwa maturalna wymiana
towar 6w w Kkrajach arktycznych, gdzie lowcy
zwierzat nabywaja od kupcow za cenne futerka zyw-
no$¢, bron, naboje, odziez itp. W Mongolii pieniadzem
obiegowym sa kostki prasowanej herbaty, w Centralne]
Afryce so6l i tyton, na wyspach Polinezji orzechy ko-
kosowe.

Dos$wiadczenie wiekOw i rozprzestrzenienie sie sta-
lych miar rychto zwrécito ludziom uwage na wiasci-
wosci srebra i ztota, dwu szlachetnych kru-
szcow, ktore stalty sie z biegiem czasu najlepszymi po-
Srednikami w przySpieszeniu 1 uproszczeniu obrotu
towarowego.

Zalety tych kruszcéw, a przede wszystkim zlota sa
nastepujace:

1) posiadaja wielka warto$¢ w stosunku do malej
objetosci;

2) sa jednogatunkowe bez wzgledu na ich pocho-
dzenie. Metale te wydobyte na Alasce, w Meksykuy,
Peru, w Transwaalu, w Siedmiogrodzie, na Uralu itp.
a chemicznie czyste, niczym sie od siebie nie ro6znia;

3) nie ulegaja zepsuciu;

4) sa trwale, latwo przenosne, podzielne i przez
podzial nie traca swej wartosci; :

5) posiadaja piekny polysk, co zwraca na nie uwa-
ge, nadaja sie do wyrobu'cennych przedmiotow i moga
by¢ latwo przechowywane;

6) ich warto$¢é zamienna jest wzglednie stala;

7) nadaja sie do potrzeb wielkiej i matej wymiany
dobr w obrocie towarowym.

Te zalety sprawily, iz ztoto i srebro z towaru, staly
sie pienigdzem. '

Pierwotnie ziarna tych kruszecéw odwazano przed
kazdym kupnem lub sprzedaza towaru, co bylo dost
uciazliwe. Pézniej z kruszcéw tych odlewano sztaby,
na ktérych oznaczano ich wage. Obcinanie sztab, zale-
wanie mniej cennych metali ztotem albo srebrem i in-
ne falszerstwa doprowadzily do nadania pieniadzom
formy krazkéw, ktére dla utrudnienia obnizania ich
warto$ci przez obcinanie dopiero w czasach nowozyt-
nych poczeto rowkowaé na obrzezach.

Pieniadz wybity z kruszeéw przez wiladce, poézniel
przez panstwo, wedlug dokladnie okre$lonej jego for-
my, wielkosci, ciezaru, préby oraz zaopatrzenia godiem

e
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panstwa, wizerunkiem panujacego i oznaczeniem war-
todci nazywa sie monetq. :

Wyrazenie , moneta” pochodzi od nazwy S$Swiatyni
,Junona Moneta” poswieconej bogini tejze nazwy, przy
ktorej to Swiatyni znajdowata sie w starozytnym Rzy-
mie mennica panstwowa. Ze wzgledu na bardzo nie-
snaczny wymiar ze zlota i srebra byloby trudno wy-
pijaé drobne monety o malej wartosci tzw. monety
sdewkowe czyli bilon, jak grosze, halerze, centimy,
fenigi itd. Do wyrobu takich monet uzywa sie tanich
metali, jak zelazo, miedz, nikiel, aluminium, lub sto-
pow, jak mosiadze, braze itp. Sa to juz jednak na-
miastki pieniadza; takim zastepczym pieniadzem staty
sie tez w rozwoju dziejow réwniez i monety srebrne.
Tu nalezy podkresli¢, ze warto$¢ srebra w stosunku do
zlota stale ulega zmniejszeniu.

W panstwach starozytnych Wschodu stosunek ten
wynosit 1:12, w wiekach s$rednich 1:16, z koncem wie-
ku XIX 1:35.

Postepujaca znizka cen srebra sklonila szereg
panstw nowozytnych do ustawowego uregulowania
systemu momnetarnego, na podstawie ktérego uznano
jako pienigdz obiegowy czyli walute jeden tylko kru-
szee, tj. ztoto albo srebro (system monometaliczny) albo
oba metale jednoczesnie, tj. zloto i srebro (system bi-
metaliczny). Obecnie wszystkie prawie panstwa (z wy-
jatkiem Chin — srebrny dolar, Indyj — srebrna rupia)
utrzymuja system monometaliczny zloty. Jak z tego
wynika waluta moze by¢ trojaka, zlota, srebrna i pod-
wojna. Ta ostatnia jest malo wygodna z uwagi na
znane prawo ogloszone w 1526 r. przez Kopernika,
a powtérzone w 1558 r. przez Greshama, ze pienigdz
gorszy wypiera z obiegu lepszy pieniadz. Po prostu
zioto znika i jest tezaurowane.

To zjawisko obejmuje tez i inne metale w okresach
dewaluacji pieniadza. I tak w czasie wojny i po wojnie
znikaty kolejno monety zlote, srebrne, niklowe, mie-
dziane a na rynku utrzymaty sie tylko pieniadze ze-
lazne oraz papierowe.

Z kolei za$§ prawo to przejawilo sie i przy pienia-
dzach. Znikaly wymienne na zloto papierowe franki,
funty szterlingi, dolary, ale pozostawaly wszelkie ko-
rony marki i ruble.

Pieniqdz papierowy wywodzi sie z Italii i Chin.
Juz w XII stuleciu banki pdéinocno-wiloskie w Lom-
bardii (stad lombard) przyjmowaly od réznych oséb
ztoto i srebro w sztabach lub monetach wzamian wy-
dajac sktadajacym te kruszce odpowiednie zaswiadcze-
nie, zwane biletami lub notami bankowymi, od ktorych
pochodzi stowo banknot. Posiadacz noty bankowej prze-
kazywal ja z tytulu zaplaty za towar Ilub ushu-
gi z kolei innemu i w ten sposéb noty bankowe w
kazdej chwili wymienialne na kruszce u bankiera zy-
skaty powszechne zaufanie i tatwo rozpowszechnity sie.

W XIV stuleciu Wenecjanin Marco Polo (1254—
1323) przywidézt chinskie pieniadze papierowe, wyra-
biane z trwaltego czworokatnego kartonu, z dwustron-
nym obrazem obiegowej monety zlotej. Przywieziony
wzor szybko poczely nasladowaé banki wiloskie, holen-
derskie, szwedzkie i francuskie. Lecz zaré6wno wspo-
mniane wyzej banknoty, jak i papierowe kopie pienie-
dzy kruszcowych w peilnej warto$ci nominalnej byty
wymieniane na zloto. Dopiero w 1720 roku po raz
pierwszy we Francji banki naduzyly zaufania publicz-
nego, wydajac pieniadze papierowe bez pokrycia kru-
szcowego. Nastapil wielki run na banki, ktére nie mo-
gly wymienia¢ papieru na zloto, bankructwa w calej
Francji, co doprowadzilo do powszechnego oburzenia
i zaniku zaufania do pieniadza papierowego.

Ale miato to i dobra strone, gdyz panstwa ograni-
czylty prawa bankéw do wypuszczania pieniadza pa-
pierowego. Pojawily sie pierwsze banki emisyjne, jak
Bank Anglii — Francji — Rzeszy Niem. — Holender-
ski i inne, stojace na strazy zdrowego pieniadza, a tym
samym wywierajace powazny wplyw na ksztaltowanie
sie stosunkéw gospodarczych kraju.

BIEZACE WIADOMOSCI GOSPODARCZE

Sprawozdanie z dzialalnosci polskiego
hutnictwa zelaznego w marcu 1939 r.

Wytwoérczosé hut zelaznych w marcu rb. wy-
kazala w poréwnaniu z miesiacem ubiegtym znaczny
wzrost we wszystkich gltéwnych dzialach. Wytworczosé
w. piecow zwiekszyla sie o 19.382 t (o 21%), stalow-
ni 0 40.780 t (0 28,8% ), walcowni o 13.732 t (0 14,4%)
iruralni o 2.265 t (o 26,6%).

W poréwnaniu z marcem roku ubieglego wytwor-
czo$¢ hut znacznie wzrosta i tak: suréowka o 29.372 t
(0 35,6%), stal o 39.640 t (27,8%), wyroby walcow-
niane o 7.028 t (6,9%) i rury o 3.877 t (56,2%).

Wielko$é produkeji w wyzej wymienionych mie- .

sigeach, ilustruje nastepujace zestawienie:

Rok 1938 Rok 1939 Réznica
Marzec Luty 'Marzec Tony | %%
Suréwka . .| 82.415 | 92.405|111.787 |--19.382| -21,0
Stal . . .[149.495 |141.355 |182.135 |}-40.780| --28,8
Wyroby wal-
cowniane .[102.395 | 95,691 | 109.423 |-[-13.732| -|-14,4
Rury . . .| 6.902| 8.514| 10.779 |- 2.265| -26,6

Zamoéwienia krajowe, przydzielone hutom
przez Syndykat Polskich Hut Zelaznych w miesiacu
marcu rb. wyniosty ogétem 46.320 t, co oznacza wzrost
w stosunku do miesiaca poprzedniego o 2.276 t, czyli
o 5,2%. Zwiekszyt sie znacznie naplyw zamoéwien ze
strony handlu o 6.092 t, czyli o 26,6% oraz nastapit
malty wzrost ze strony Rzadu o 904 t.

W poréwnaniu z marcem ub r. stan zaméwien utrzy-
malt sie na tym samym poziomie.

Eksport wyrobéw hutniczych utrzymal sie w
marcu rb. nadal na bardzo wysokim poziomie i wy-
niost 41.522 t, a wiec o 1.377 t, czyli o 3,43% wiece]
niz w lutym rb. Miedzy innymi wzrést znacznie eks-
port zelaza na drut o 1.643 t do 3.039 t, blachy o 1.126 t
do 3.430 t, szyn o 586 t do 1.723 t i rur o 1.326 t do
4336 t. W stosunku do marca ub.r. eksport w miesig-
cu. sprawozdawczym wzrost o 25.929 t, czyli o 167%.

W marcu rb. zwiekszyt sie eksport do Argentyny,
Brazylii, Bultgarii, Cejlonu, Chin, Costa-Rici, Estonii,
Finlandii, Jugostawii, Litwy, Norwegii, Palestyny, Ru-
munii, Syrii, Szwajcarii i Szwecji; natomiast spadek
wywozu wykazuja: Czechy, Grecja, Holandia, Indie
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Bryt., Indie Hol., Irak, Iran, Kolumbia, Malaje, Niem-
¢y, Syjam, Turcja, Urugwaj,  Wenezuela, Wiochy

i ZS.R.R.

Tlo$é samochodow w Swiecie

Wedlug obliczenn amerykanskiego czasopisma samo-
chodowego ,,Automotive Industries”, ilo§¢ samochod6w
w calym $wiecie, ktéra w 1938 r. wyrazata sie liczba
42.549.134 szt. (bez motocykli), zwiekszyta sie w 1939 r.
do liczby 42.942.387 szt. Bez Stanéw Zjednoczonych
Ameryki Polnocnej, ilos¢ ta z 12.899.864 z 1938 r.
wzrosta do 13.730.735 szt. w 1939 r.

Ponizsza tablica przedstawia ilosé¢ wozoéw samocho-
dowych w $wiecie za ostanie 3 lata z podzialem na
czesci swiata:

1938 1937 1936

Ameryka bez U.S.A. 2.214.318 2.105.190 2.001.459
Europa 9.065.475  8.455.577  7.791.665
U.S. A. 29.211.652 29.649.270 28.091.709
Azja 666.550 666.719 625.718
Afryka 655.755 619.867 562.892
Australia 1.128:637  1.052.511 972.059

Razem 42.942.387 42.549.134 40.045.502

Zwyzka iloSci wozéw przypada gléwnie na Europe
(- 609.898), podczas kiedy na Stany Zjednoczone Ame-
ryki Pélnocnej przypada znizka 437.618 wozéw osobo-
wych, ciezarowych i autobuséw. W innych czeéciach
Swiata nalezy odnotowaé zwyzke 220.973 wozoéw ro6z-
nych kategorii.

Wedlug rodzajow wozéw w réznych czesciach Swia-
ta stan ten przedstawia sie jak nastepuje:

Wozy Wozy Auto-  Moto-

osobowe ciezarowe busy cykle
Europa 6.301.208 2.493.241 145.948 2.507.180
U.S.A. 25.081.121 4.058.815 71.716 110.126

Ameryka bez

U.S.A. 1.747.085 431.827  35.754 25.270
Azja 413.268 174.397 178.835 101.958
Afryka 521.696 131.234 — 54.820
Australia 840.259 286.797 981 100.818
Razem 34.904.715 7.576.311 331.234 2.900.172

OGRANICZENIE ILOSCI TYPOW SAMOCHODOW
W NIEMCZECH.

W zwiazku z reorganizacja produkecji motoryzacyj-
nej w Niemczech, ustalono przydzialty typéw samocho-
doéw pomiedzy poszczegdlne fabryki.

Jak wida¢ z ponizszych tablic, ilo$¢ typéw samo-
chodow osobowych, dostepnych dla publicznosci, be-
dzie ograniczona do trzydziestu. ,,Daimler-Benz” otrzy-
-mat powazna ilos¢ 6 typow, a cztery firmy, tworza-
ce ,,Auto-Union” — 7 typow. Nastepnie firmie ,,Opel”
przydzielono 4 typy, a f. ,,Adler” — 3 typy. Najbar-
dziej popularnymi wielko$ciami sa wozy, zaopatrzone
w silniki 0 pojemnos$ci od 2 do 3 litrow; takich typow
jest w ogdle jedenascie.

O ile chodzi o motocykle, wielka ilos¢ typow, pro-
dukowanych poprzednio zostala zredukowana do trzy-
dziestu. Najbardzie] popularnymi wielko$ciami sa ty-
py o pojemno$ei 125 i 250 em?; ilos¢ ich wynosi po
9 dla kazdego typu.

W dziale wozéw ciezarowych wytwornie niemiec-
kie beda produkowaé jedynie 19 typéw. Firma ,Bor-
gward” ma wyznaczony do produkcji jedynie woéz jed-
notonowy. Przewidziano jednak 5 typoéw 1% tono-
wych, dwa z silnikami wysokopreznymi i trzy z sil-
nikami benzynowymi. Cztery typy 4% tonowe i trzy
szeSciotonowe uzupelniaja omawiany zakres produk-
cji. Wozy 4% i 6 tonowe sa wyposazone wylacznie
w silniki wysokoprezne.

Trzy-kotowce i cztero-kotowce beda produkowane,
kazdy jako jeden zasadniczy typ, posiadajacy silnik
o pojemnosci 500 cm?®, oraz nosnos$¢ uzyteczna 650 kg,

Poza tym plan produkcji przewiduje budowe 5 ty-
poéw ciagnikéw o nosnosci uzytecznej 1'/2, 3, 5, 8 i 11
ton. Dotychczas nie zostaly one przydzielone poszcze-
gbélnym firmom.

Samochody osobowe.

Do 1.2 | 0d 1.2 [0d 2 ¢o|0d 3 do| Powy-
z litra |do2litr.|3 litrow|4 litrow| 2ej 4 1| 1046

Firma |pojem- pojem- | pojem- | pojem- | pojen- [typéw

nosei | noseci | nosei | nosei | nosei
Adler il 1 1 — —_ 3
Auto-Union 2 1 1 1 2 T
Opel 1 1 1 1 — 4
Steyr-Daimler-

Puch 1 e 1 — 2
Daimler-Benz — 1 2 1 2 6
Ford — 1 1 - — 2
Hanomag — 1 — — — i
Ringhoffer-

Tatra —_— — 1 — - 1
B. M. W. — — 1 — — 1
Borgward — — 1 — — i
Stoewer > — — 1 — — 1
Mayboch e — — i 1
flosetarnow 5 6 | 3 5 |30

Samochody ciezarowe.

Firma Tt e | eis | Py s | a Jy'ggi,
Borgward 1 1 1 — 3
Daimler-Benz — 1 1 1Y) — 3
Opel — 1 1 — 2
Phénomen — 1 — — — 1
Steyr-Daimler-

Puch — 1 — — — 1
Ford — - 1 — — 1
Stoewer — — 1 — — 1
Magirus i Ring-

hoffer-Tatra | — — 1 — — 1
Biissing — — — ik 1 2
Austro-Fiat — - —— 1?) — 1
Henschel — — - 1 — 1
Vomag — —_— = —_— Al 1
Faun £ B e i 13) 1
Mosétypow |t | 5| 6 | 4 |8

1) Budowany rowniez na zasadzie licencji przez
f-me Graf i Stift (Wieden).

2) Budowany rowniez na zasadzie licencji przez

f-me Magirus, MAN. i Austriackie Zaktady Saurera.
3) Budowany rowniez na zasadzie licencji przez
f-me' Fross-Bussing, Krupp i MAN. ;

(,,The Automobile Engineer”, kwiecienn 1939 r.).

Inz. Wi. Gr.
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

PRZYRZAD DO DZIURKOWANIA |

Rys. 2 1 3 przedstawia >przyrza~d do wycinania 72
otworkow i takiej samej ilo$ci zabkéw na obrzezu mi-
seczki (rys. 1). Jest to zwyczajny dziurkacz z prostym
i latwym do wykonania urzadzeniem podziatowym.

Zasada dzialania
jaca:

Przedmiot (miseczke) zaciska sie na wrzecionie H
przyrzadu za pomoca zbieznego preta J. Wrzeciono H
obraca sie w lozyskach kulkowych. Na drugim koncu
wrzeciona osadzone jest kolo podzialowe K i tarcza
hamulca L. W czasie skoku w dot czesci gornej wykroj-
nika z dziurkaczem kwadratowym Bi i dziurkaczem
' B2 opada réwniez przymocowana do glowicy G dzwig-
nia M2; woéwczas sprezyny S Sciagaja w dot prowad-

przyrzadu jest nastepu-

OBCINANIA OBRZEZA MISECZKI

nice M1 zapadki N. Sprezyna plaska T dociska stale
zapadke N do kola podzialowego K.

Wyciecie kwadratowego otworu i zabka nastepuje
w czasie, gdy prowadnica zapadki znajduje sie w po-
tozeniu dolnym; w tym celu wykonane jest podiuzne
wyciecie x w dzwigni M2. Pierwszy skok do gory czesci
gornej wykrojnika z dzwignia M2 powoduje przekrece-
nie przedmiotu o odpowiedni kat przy pomocy zapadki

Rys. 3. Trzpien z otworem i krawedziami tnacymi.
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Rys. 2. Wykrojnik z urzadzeniem podzialowym,‘
stuzacy do wykonywania otworkéw i zabkéw w misecz-
ce, przedstawionej na rys. 1.

A — trzpien zamocowany w korpusie C z otwora-
mi i krawedzia tnaca,

Bi — dziurkacz o przekroju kwadratowym,

Bs — tlocznik wycinajacy zabki,

C — korpus wykrojnika i urzadzenia podziatowego,
plyta prowadzaca,

plyta umocniajaca tloczniki,

przektadka ttocznikoway

glowica wykrojnika,

wrzeciono na lozyskach kulkowych,

— zbiezny pret do mocowania przedmiotu,

SEQEED

K — Kolo podzialowe, zaklinowane na wrzecionie,
M1 — prowadnica zapadki N,

L — tarcza hamulcowa zaklinowana na wrzecionie,
M2 — dzwignia,

N — zapadka,

O — $ruba nastawcza,

P — Kklocek hamulcowy z fibry,

®@ — rynienka na odpadki,

R — podpoérka rynienki @,

S — sprezyna,

T — sprezyna plaska zapadki N,

U — dzwignia dzwonka,

V — dzwonek,

W — oprawka dla O i P,

xr — wyciecie w dzwigni Ma.

207



Zeszyt 5

N, czemu towarzyszy sygnal dzwonka V. Przekrecenie
miseczki nastepuje po wyjsciu tlocznikéw z otworow
tnacych (wyciecie x). Klocek hamulcowy P, przyciskany
Sruba ustalajaca O, zabezpiecza wrzeciono przed prze-
kreceniem sie o zbyt duzy kat.

110

Rys. 1. Miseczka z 72 otworkami [ 4 mm i 72
zabkami na krawedzi bocznej. B1 i Be — tloczniki.

Do podchwytywania odpadkéw sluzy rynienka @,
ktora nalezy oprézniaé po kazdej operacji.

Uruchomieniu przyrzadu towarzyszy sygnal dzwon-
ka V, wywolany uderzeniem dzwigni U, wprawionej
w ruch przez pret J.

Opisany przyrzad pracuje zadowalajaco na mimo-
$rodowe]j szybkobieznej tloczni.

Hiibner, ,,Werkstatt u. Betrieb” 70 Jhrg. Nr 13/14).

HeeTs

Naprawa zbiornika zelaznego przez uszczelnie-
: nie cementowe

Uszczelnienie zbiornika za pomoca cementu zasto-
sowano w zbiorniku cylindrycznym (rys. 1) o $red-
nicy 1100 mm i diugoseci 4750 mm, wykonanym z bla-
chy zelaznej o grubo$ci 10 mm i osadzonym na dwu
zeliwnych siodelkach. Po usunieciu warstwy rdzy
z wewnetrznych Scian zbiornika, spostrzezono w dol-
nych jego czesciach liczne nadzarcia o S$rednicy 50 =
100 mm i o glebokosci okolo 3 mm. Stwierdzono przy
tym, iz najmniej ulegly dzialaniu korozji czeSci po-
bocznicy, spoczywajace bezposrednio na zeliwnych
siodetkach.

Naprawe przeprowadzono w nastepujacy sposob: -

‘W miejsce caltkowicie przezartych rdza lub tez sil-
nie przez rdze zaatakowanych wywiercono otwory
i wstawiono od strony wewnetrznej plytki blaszane
o $rednicy 75 mm i grubo$ci 7 mm. Przestrzen pomie-
dzy plytkami a wewnetrzna $ciana zbiornika wypel-
niono warstwa cementu. Piytki te przymocowano do
Scian zbiornika za pomoca $rub %”, a otwory na $ru-
by uszczelniono za pomoca sznura Kkonopnego, przy-
ci$nietego podkiladka o grubos$ci 12 mm (rys. 1 i 2).

Przed przystapieniem do naprawy wnetrza zbior-
+nika gruntownie oczyszczono, wymyto i osuszono za

~ Rok XVIII

D B LS

A — zbiornik zelazny; B, B2 i B3 — podktadki;
E —siodlo zeliwne; F — coko6l betonowy.

pomoca sprezonego powietrza. Wewnetrzne - Sciany
zbiornika pokryto dwiema warstwami farby, odpornej
na dziatanie czynnikow chemicznych. Pierwsza po-
wloke wykonano nieco ciensza, by umozliwi¢ wnik-
niecie farby w nieréwno$ci i przySpieszy¢ okres
schniecia. Po 20 godzinach dolna czes¢ zbiornika wy-
tozono warstwa cementu portlandzkiego o grubosci
70 — 80 mm; zastosowano przy tym mieszanine o skia-
dzie 1/3 cementu i 2/3 czystego piasku o ostrych ziar-
nach. Krzepniecie warstwy betonowej trwalo 4 go-
dziny.

Aby zmniejszy¢ dzialanie korozyjne wody, whu-
dowano samoczynne urzadzenie do regulacji tempera-
tury wody goracej, gwarantujace utrzymanie stalej
temperatury w wysokosci 75 C, przy wahaniach -+ 5%

Przeprowadzane stale i w rownych odstepach cza-
su badania w ciagu czterech lat dowiodly, iz tymcza-
sowe doprowadzenie zbiornika do stanu uzywalnosci
okazalo sie celowe i trwate.

(Reichner ,,Werkstattstechnik und Werksleiter”

XXX Jhrg. 20 H.S. 459).
AT

Uchwyt do szybkiego mocowania tulei
na tokarce

S :
=l [
o el
N
e

Do szybszego mocowania tulei przy toczeniu shuzy
przedstawione na rysunku urzadzenie. Obrabiany przed-
miot (tuleja) T jest zalozony na rozprezny trzpien U,
zaci$niecie przedmiotu na trzpieniu U odbywa sie przez
wysuniecie z konika tokarki trzpienia stozkowego S.

Opisany uchwyt mozna stosowaé przy obrébce krot-
kich przedmiotow.

(,,Werkstatt und Betrieb” 1937. Nr 5/6).
E. K.
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LPIERWSZY POLSKI KONGRES INZYNIEROW
— Lwow, 12-14 wrze$nia 1937 r.” Warszawa, 1938.
Naktadem Naczelnej Organizacji Inzynieré6w R. P. For-
mat 240 X 170. Cena za calo$é, zlozona z 7 tomow,
o objetosci 1265 stron, zt 20,—.

W dniach od 12 do 16 wrzesnia 1937 r. odbyt sie
we Lwowie Pierwszy Polski Kongres Inzynierow, zor-
ganizowany przez Naczelna Organizacje Inzynierow
R. P. pod hastem ,Przez mobilizacje tworczej energii
— do niezaleznosci gospodarczej Polski”.

Jako poklosie Kongresu ukazata sie w druku Ksie-
ga Kongresowa, obejmujaca siedem tomoéw, zawiera-
jacych sprawozdanie i uchwaly Kongresu, oraz teksty
72 referatéw, wygloszonych na posiedzeniach Sekcyj
II — VII wraz ze streszczeniem dyskusyj. Referaty
Sekeji I. zagadnien ogdlnych planowania gospodarcze-
go i1 Sekcji VIIL. zagadnien réznych nie zostalty opu-
blikowane w tym wydawnictwie; sa one opracowane
obecnie przez Komisje Spraw Gospodarczych NOI.
Mimo to, wydane drukiem tomy, obejmuja catoksztatt
zagadnien techniczno - gospodarczych ze wszystkich
dziatow techniki z punktu widzenia rozwoju polskiej
gospodarki narodowej.

Nie sposob wyliczy¢ w krotkim artykule sprawo-
zdawezym tytuly wazniejszych referatow, ktoreby
Swiadezyly o rozpietosci i znaczeniu zagadnien, stano-
wiacych przedmiot obrad Kongresu; ograniczymy sie
do krotkiego omoOwienia tych tomow, ktorych tresé
moze zainteresowac¢ polskich mechanikéw.

.Cze$¢ I wyjasnia geneze Pierwszego Polskiego Kon-
gresu Inzynierow, wyrazajaca sie w daznosci do
pchniecia zycia gospodarczego Polski na nowe tory
przez tworcza i niezalezna polska mysl techniczna,
a zarazem w daznosci do zwiekszenia wpltywu polskie-
go swiata technicznego na gospodarke naszego kraju.
Czes¢ I zawiera ponad to sprawozdanie i uchwaty
Kongresu.

Czesé II zawiera referaty, wygloszone w czasie ob-
rad Sekcji II podstawowych urzadzen gospodarczych.
Stanowia one wymowny wyraz troski o dobro ogélne
gospodarstwa narodowego, troski o wielkos¢ i potege
gospodarcza i obronna Panstwa Polskiego. Omodwiono
w nich zagadnienia komunikacji kolejowe]j, transpor-
tu ladowego, dréog wodnych w Polsce, transportu mor-
skiego i portéw morskich, komunikacji powietrznej,
gospodarki wodnej w Polsce, elektryfikacji i gazyfi-
kacji Polski.

Cze$¢é III zawiera referaty, poswiecone zagadnie-
niom urzadzen obrotu towarowego, budownictwa pu-
blicznego, obronnego i przemystowego, technice sani-
tarnej, rozwojowi wodociagéow i kanalizacji, oraz roz-
wojowi przemystow budowlanych.

Czesé IV omawia zagadnienia gornictwa weglowe-
go, kopalnictwa rud zelaznych, gérnictwa naftowego,
gazowego i cynkowego, hutnictwa zelaznego i innych
metali, w szczeg. cynku, olowiu, miedzi i aluminium.

Cze$¢ V zawiera referaty, obrazujace stan i widoki
rozwoju przemystéw konstrukeyjno - obrébkowych,
a mianowicie: przemystu obrabiarkowego i narzedzio-
wego, maszyn i urzadzen dla przemyshtu, przemystu
motoryzacyjnego, okretowego i lotniczego, przemystu
elektromechanicznego, taboru kolejowego, maszyn i na-

rzedzi rolniczych, urzadzen przemystu chemicznego
i urzadzen chlodniczych.

Na szczegélna uwage zasluguja tezy podstawowe
tej Sekeji wskazujace na konieczno$é wzmozenia prac
inwestycyjnych w przemysle metalowym, planowego
ujecia zagadnien motoryzacyjnych, rozwoju szkol-
nictwa zawodowego, tworzacego kadry wyspecjalizo-

~ wanego Dpersonelu technicznego, powolania do tech-

nicznych Instytutéw badawczych, wspélpracujacych
zaroOwno z uczelniami technicznymi, jak i z placowka-
mi przemystowymi, rozdziatu zakresu dziatalnosci
przemystu panstwowego i prywatnego i popierania
prywatnej inicjatywy w ramach szczegoélowo opraco-
wanego planu gospodarczego.

Czes¢ VI omawia zagadnienia przemystéw chemicz-
nych i pokrewnych, a czes¢ VII — przemystéw kon-
sumecyjnych i rolnictwa.

Ksiega kongresowa stanowi nietylko dokument roz-
woju przemystu Polski Niepodleglej, lecz zawiera
wskazania programowe na przysztosé. Dlatego tez po-
winna znalez¢ sie w rekach kazdego, kto interesuje
sie rozwojem gospodarczym naszego kraju.

AT T

CZASOPISMA NADEStLANE

LAUTO” Nr 4/39 zawiera m. in. artykuly: ,,30 lat
pracy Automobilklubu Polski”, inz. K. Studzinski ,,No-
we drogi przemystu. samochodowego w Niemeczech?”,
inz. A. Mincheimer ,Przeniesienie napedu na kola”.

,BEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY” Nr 1-2
zawiera m. in. artykuly: inz. A. Majewski ,,Pozary w
fabrykach metalowych i ich zapobieganie”, , Wskazow-
ki bezpieczenstwa przy stosowaniu stopéw magnezu”,
oraz opisy udoskonalen urzadzen, przyrzadéw i metod
pracy z punktu widzenia bezpieczenstwa i, higieny
pracy.

»GAZ, WODA I TECHNIKA SANITARNA” Nr 4/39
zawiera m. in. artykuly: inz. B. Maniecki ,,Wodociagi
i kanalizacja miast Wotynia”, Wi. Waczynski ,,Budzet
w przedsiebiorstwie kKomunalnym™.

,HUTNIK” Nr 3/39 zawiera poza artykulami spe-
cjalnymi artykul E. Czechowicza ,,Polski eksport hut-
niczy w r. 1938’ oraz artykul pt. ,Hutnictwo Czech
i Moraw w obrebie Rzeszy Niemieckiej”.

— Nr 4/39 zawiera m. in. artykul inz. J. Obreb-
skiego ,,Rozrost ziarna w roztworach stalych”; w ,Prze-
gladzie Prasy” znajduje sie niezwykle aktualny arty-
kut, charakteryzujacy klopoty surowcowe Trzeciej
Rzeszy.

LINZYNIER KOLEJOWY” Nr 4/39 zawiera m. in.
artykuty J. Patoczki i inz. B. Cywinskiego, poswieco-
ny zagadnieniu szkolenia pracownikéw Polskich Kolei
Panstwowych.

,,LOT POLSKI” Nr 4/39 poswiecony jest zagadnie-
niom pogotowia zbrojnego w dziedzinie lotnictwa. Na
szczegblna uwage zastuguja artykuly: ,,Rola lotnictwa
w przysziej wojnie”, , Historia zeglugi powietrznej”.

W Nr 1/39 ,,MORSKICH WIADOMOSCI TECH-
NICZNYCH” znajduje sie artykul, omawiajacy poste-
py zeglugi morskiej w ciagu ubiegltych 100 lat.

Nr 83/39 ,,POLITYKI GOSPODARCZEJ” zawiera
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szereg aktualnych artykuléw politycznych i gospodar-
czych, a mianowicie: S. Lauterbach: ,,Okres pogotowia
i jego koniecznosci”’, Cz. Rézanski ,,Geopolityczne i eko-
nomiczne pierwiastki w ekspansji niemieckiej”, ,,Ko-
szty zbrojen Swiatowych”.

— Nr 84/85 tegoz czasopisma przynosi artykuty:
A. Heydel ,,Wytyczne gospodarki wojennej”’, Stan. Prus-
Wisniewski ,,Cienie polityczne w stosunkach gospodar-
czych polsko-niemieckich” oraz szereg drobnych arty-
kuléw oryginalnych i sprawozdawczych.

VPRZEGLAD BEZPIECZENSTWA, PRACY” Nr 4/39
zawiera m. in. artykuly: inz. A. Mazurkiewicz ,,Zada-
nia Wzorcowni Urzadzen Ochronnych i Poradni Bez-
pieczenstwa Pracy”, ,Zasady wspoéiczesnego budow-
nictwa fabrycznego”, inz. A. Grudzinski ,,Wentylacja
i ogrzewanie pomieszczen fabrycznych, inz. T. Dobro-
wolski ,,Urzadzenia sanitarne w fabrykach”, J. Hor-
baczewski ,,Program bezpieczenstwa pracy w przemy-
$le obrabiarkowym?’, ,,Transport na terenie zakladu
pracy”’, ,,Narzedzia reczne”, ,,Malowanie natryskowe”,
inz. Z. Dobrowolski ,,Zagadnienie bezpieczenstwa w
spawalnictwie”, inz. Z. Putaski i D. Jamrog ,Sprzet
ochrony osobistej”, dr M. Odrzywolski ,,Wyposazenie
zakladu pracy w Srodki pierwszej pomocy w razie wy-
padku”.

»PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY” Nr 7/39
i 8/39 zawieraja poza artykulami specjalnymi uwagi
prof. inz. G. Sokolnickiego o wplywie terminologii na
bezpieczenstwo urzadzen elektrycznych. Na szeregu
wzietych z zycia przykltadach wykazuje autor, iz sto-
sowanie napisoOw na urzadzeniach elektrycznych w ro-
dzaju ,,zamkniety” i ,,otwarty’” pociaga za soba grozne
nastepstwa w postaci porazen elektryeznych. Na urza-
dzeniach elektrycznych wiaczajacych lub wytaczaja-
cych prad nalezy podawaé napisy ,zataczony” i , wy-
taczony”.

»PRZEGLAD GOSPODARCZY” Nr 8/39 zawiera
m. in. artykut o przemysle metalowym w 1938 r.

W Nr 9/39 tegoz czasopisma znajduja sie m. in. ar-
tykuty: dr K. Thaler ,,Z gospodarczego polozenia Nie-
miec” i L. Trzeszczkowski ,,Z gospodarczego potozenia
‘Wioch”.

»PRZEGLAD MECHANICZNY” Nr 7/39 =zawiera
m. in. artykuly: P. Salmon ,,Normalizacja warunkow
odbiorczych obrabiarek”, inz. P. Bukowski ,,Projekto-
wanie i wyréb matryc kuziennych” (dok.), inz. St.
Dreszer ,Kilka uwag o wyznaczaniu czasu roboczego”,
dr Z. Melinski ,,Rozw0]j hutnictwa zelaznego Wtoch w
ramach gospodarki autarchicznej”.

— Nr 8/39 zawiera artykuly: inz. M. Kowalewski
,,Gatunki stali konstrukeyjnych do wyrobu broni mato-
kalibrowej i sprzetu artyleryjskiego’”, inz. J. Klarner
i A. Rummel , Tegoroczna Wystawa w Berlinie na tle
niemieckiego przemystu samochodowego”, inz. H. Zim-
nawoda ,,Wpltyw technicznych warunkéw odbioru na
produkcje odlew6éw stalowych”, inz. A. Kochanski
,»Przyczynki do wysokich kosztéw wytwarzania”.

»PRZEGLAD ORGANIZACJI” Nr 4/39 zawiera ar-
tykuly: W. Mileski ,,Na marginesie nauki organizacji
i kierownictwa”, V. W. van Gogh ,,Zasady organizacji
pracy w przedsiebiorstwach” B. Poptawski ,,Wywiad
techniczny”, dr inz. G. Schlesinger ,Kiedy maszyne
nazywamy stara? Czy wtedy, gdy jest zuzyta, prze-
starzata, czy tez gdy zamortyzowana?”.

»PRZEGLAD TECHNICZNY” Nr 7-8/39 zawiera
m. in. artykuty: inz. K. Studzinski ,,Blaski i cienie mo-
toryzacji”’, inz. K. Podhorski-Okotéw ,,Motoryzacja w
roku 1938 w swietle faktow i cyfr”, inz. M. Debicki
,Wystawa samochodowa w Berlinie”, R. Olszewski
»Drogi w Polsce sprzed 20 lat, obecnie i za lat 307,
inz. A. W. Lutze-Birk ,,Ujemne procesy fizyko-che-
miczne w cylindrach silnikéw spalinowych”, inz. T.
Cichocki ,,Znaczenie badan kontrolnych w technice sa-
mochodowej”.

,PRZEMYSL METALOWY” Nr 9/39 omawia m. in,
Trzyletni rzadowy plan inwestycyjny.

,,RZEMIOSEO” Nr 5/39 ukazal sie tacznie z dodat-
kiem, przeznaczonym na Wystawe Nowojorska i za-
wierajacym zarys rozwoju i stan obecny rzemiosta
w Polsce. Dodatek ten, drukowany w jezykach pol-
skim i angielskim i zaopatrzony w szereg ciekawych
reprodukeyj, zawiera -nastepujace artykuly: Min. A.
Roman ,,Rzemiosto w Polsce”, dr H. Moscicki ,,Wplyw
amerykanskich idei wolno$ciowych na rozwdj stosun-
kow spolecznych w Polsce”, dr A. Wieczorkiewicz
»Polskie rzemiosto jako wyraz kultury artystycznej”,
dr S. Zelski ,,Rzemiosto polskie w czasach najdawniej-
szych” i ,,Rzemioslo i rzemies§lnicy w dawnej Polsce”,
H. NiedzZwiecki ,Ile jest warsztatow rzemieS§lniczych
w Polsce”.

» TECHNIKA LOTNICZA” Nr 4/39 zawiera m. in.
artykut J. Ploszajskiego ,,Spawanie w konstrukcjach
lotniczych”.v

» TECHNIKA SAMOCHODOWA?” Nr 3/38 zawiera
m. in. artykuly: inz. Z. Rytel ,,Ujednolicenie silnika
wysokopreznego w Niemczech”, inz. J. Werner ,Nie-
mieckie podwozia osobowe, ciezarowe i terenowe na
Wystawie Berlinskiej w 1939 r.”, inz. W. Cywinski
,»oilniki samochodowe na Wystawie Berlinskiej w
1939 r.”, inz. R. Uzdowski ,Konstrukcje ram wspol-
czesnych niemieckich samochodéw ciezarowych?”, inz.
Br. Morozowski ,,Motocykle na Wystawie Berlinskie]j
w 1939 r.”, inz. Z. Niewiarowski ,,Ciagniki na Wysta-
wie Samochodowej w Berlinie”, L. Jakusz ,,Szosowe
przyczepki ciezarowe na Wystawie Samochodowej w
Berlinie”.

— Nr 4/39 zawiera m. in.‘artykuly: inz. J. Obrebski
,Naweglanie w .atmosferze gazu i cyjanowanie w ka-
pielach solnych”, inz. J. Mihulowicz ,,Gazogeneratory
w zastosowaniu do napedu silnikéw samochodowych”,
W. C. Sanders ,,Silniki wysokoprezne a obrona kra-
ju”, inz. B. Lessmann ,,Stellitowanie zawordéw i gniazd
zaworowych”.

»WIADOMOSCI TECHNICZNE UZBROJENIA” ze-
szyt 44 zawiera poza artykulami specjalnymi artykut
E. Zmiji pt. ,,Oszczedno$é w przemysle”.

»WIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZNE”, czaso-
pismo dla elektrykéw-praktykow, Nr 4/39 zawiera
m. in. artykuty: inz. St. Szafranski ,,Prostowniki rte-
ciowe”, inz. T. Kuliszewski ,,Elektromagnetyczne przy-
rzady pomiarowe”. >

Ukazal sie zeszyt 4/39 ,,WIADOMOSCI URZEDU
PATENTOWEGO”.

Zeszyt 1-2/39 czasopisma ,,ZYCIE TECHNICZNE"”
zawiera artykuly z zakresu gornictwa i kopalnictwa
naftowego w Polsce. Zeszyt ten zostal wydany z oka-
zji X-lecia Naukowego Kota Gornikow Akademii Gor-
niczej w Krakowie.
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RZECZY CLEKAWE

Inz.-mech. MARIAN ZIEBINSKI

DZIALtO PRZECIWPARYSKIE

Wyglad dziata przeciwparyskiego.

Jednym z najbardziej interesujacych dziet technicz-
nych z czaséw wojny Swiatowej jest jeszcze dotad
dziato przeciwparyskie. Zainteresowanie sie nim pod-
syca niewatpliwie fakt, ze dotad nie mozna nigdzie te-
go dziala zobaczy¢, podczas gdy inne twory z tego
okresu, jak np. czolgi, juz zupelie spowszednialy. Sci-
ste dane i konstrukcja dziala przeciwparyskiego nie
zostaly dotad ujawnione. Dosy¢ obfita literatura obca
na ten temat nie daje jednak wiadomosci wyczerpu-
jacych. Opisy autoréw niemieckich nie zasluguja na
zaufanie, gdyz zawieraja wiele danych ze soba sprzecz-
nych, co daje sie udowodni¢ na podstawie szczegolo-
wych obliczen; niektére z opisow niemieckich sa wprost
niedorzeczne, jak np., ze luska byla napelmiona mie-
szaning wodoru i tlenu pod cisnieniem.

Charakterystyka dziala (oparta na literaturze, ale
przyjete tylko te dane, ktéore na podstawie obliczen
wykazaly swoja realno$c¢), przedstawia sie wiec naste-
pujaco:

Lufa kalibru 210 mm o catkowitej dilugosci ~
35 m, z czego 5,5 m zajmowala komora ladunkowa,
nieco rozszerzona stozkowo, o pojemnosci 277 dm3.
Nagwintowanie lufy stanowily 64 bruzdy o gleboko-
Sci 2,5 mm; kat skretu gwintu byl staly i wynosit 49;
wylot lufy na ditugo$ci ~ 5 m gwintéw nie posiadat.
Ciezar lufy wynosit ~ 200 ton. Lufa usztywniona
byla za pomoca specjalnej konstrukecji, umozliwiajacej
prostowanie jej po kazdym strzale. Lufa mogla wy-
trzymaé tylko ~ 65 strzatéw.

£ o z e z platforma wazylo ~ 250 ton. Dzialo
umieszczone bylo na rusztowaniu wysoko$ci ~ 7,5 m.
Fundament betonowy wazyt ~ 300 ton. Laczny cie-
zar dziala wraz z fundamentem wynosit wiec ~ 750
ton. Oporopowrotnik byt hydrauliczny; diugosé od-
rzutu wynosita ~ 3 m.

Pocisk o ciezarze 105 kg zawieral 6,85 kg ma-
terialu wybuchowego i dla pewniejszego dziatania byt
zaopatrzony w dwa zapalniki. Diugo$¢ pocisku wyno-
sita 1200 mm. Pocisk posiadat dwa miedziane pier-

e
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Pocisk dziala przeciwparyskiego.
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Scienie wiodace w odleglosci 240 mm jeden od dru-
giego, a niezaleznie od tego przed kazdym pierscieniem
naciete byly gwinty na skorupie pocisku na diugosci
~ 80 mm. :

LLadunek prochowy o masie calkowitej ~
152 kg, sktadal sie z trzech czesci: pierwsza w ilosci
70 kg miescita sie w tusce mosieznej diugosci ~ 3 m,
pozostate dwie w woreczkach. Ciezar *adunku procho-
wego byl zmienny i dla kazdego strzalu obliczany
w zalezno$ci od zuzycia sie lufy, ciezaru pocisku i po-
miaré6w, dokonywanych w czasie strzelania. Proch
prawdopodobnie nitroglicerynowy.

Cechy balistyczne: dono$nos¢ 128 km, wierz-
chotkowa toru 40 km, kat rzutu 50° czas lotu poci-
sku 3 minuty, szybkos¢ poczatkowa 1646 m/sek., szyb-
ko$¢é koncowa 763 m/sek., ciSnienie maksymalne 4000
kg/em?, ciSnienie wylotowe 850 kg/cm?, gesto§¢ tado-
wania 0,55 kg/dm3, wspéltezynnik ksztattu pocisku 0,43.

Zwiekszenie dono$nosci uzyskano nietylko dzieki
udoskonaleniu ksztaltu pocisku, lecz réwniez dzieki od-
powiedniemu doborowi kata rzutu. Kat ten dobrano
w ten sposob, by pocisk leciat mozliwie ditugo w war-
stwach goérnych, ktére wskutek znacznego rozrzedze-
nia powietrza, stawiaja znacznie mniejszy opoér hydro-
dynamiczny.

Mimo, iz prace badawcze nad konstrukcja dziata
rozpoczeto jesienia 1914 r., zdotano wykonac¢ zaledwie
3 dziata; ogdlna ilo§¢ wykonanych luf — 7.

Pierwszy strzal pad* 23 marca 1918 r., ostatni 9
sierpnia- 1918 r. Ogdlna ilo$é danych strzatdow wynio-
sta ~ 360, z czego trafnych wewnatrz Paryza tylko
~ 60% — reszta na przedmieS$ciach lub w ogdle poza
miastem. Nie bylo ani jednego niewybuchu. Ogdlna
ilo§¢ zabitych wyniosta 256, rannych 620. Najwieksza
ilo§¢ zabitych 88 i rannych 68 spowodowalo uderze-
nie jednego pocisku w kosciét St. Gervais podczas
nabozenstwa w Wielki Piatek w dniu 29.3.1918 r.
o godz. 16.30.

Lufy zuzywaly sie bardzo szybko i po iloSci ~ 65
strzaléw przewiercano je na kaliber 232 mm; pocisk

!v_,_‘vﬁ,,,,,v,. AR

Skutki pocisku, ktory trafit w kogciél Saint Gervais.
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Ogolny wynik ostrzeliwania Paryza.

tego kalibru wazyt ~ 125 kg a dono$no$¢ wynosila

tylko 114 km.

Podczas strzelania zdarzy! sie jeden wypadek wy-
buchu pocisku w lufie, co spowodowalo zniszczenie lu-
ty i toza, przy czym 5 os6b obstugi zostalo zabitych
a 12 ciezko rannych. Jaka byla przyczyna przedwcze-
snego wybuchu ustali¢ nie zdotano.

Obstuga jednego dziata skladala sie z 80-ciu ludzi.
Jednoczesnie z kazdym strzalem dziala przeciwpary-
skiego strzelalo ~ 30 baterii innych dziat w celu unie-
mozliwienia wykrycia stanowiska zapomoca podstu-
chu. Aparaty podstuchowe francuskie byly jednak
znacznie doskonalsze, anizeli Niemcy sadzili, i po-
mimo maskowania az 30 bateriami innych dziat, sta-
nowisko dziala przeciwparyskiego zostalo wykryte juz
w pierwszym dniu strzelania, a w dniu nastepnym, po
uptywie 30 godzin od pierwszego strzatu, juz zostalo
ostrzelane przez francuskie 305 mm dziala kolejowe.
Przeciwdziatanie francuskie poczynilo wiele strat
w obstudze, unieszkodliwi¢ dziala jednak nie zdotalo.

Jakie byly stosunki moralne i materialne ostrzeli-
wania dziatem przeciwparyskim?

Wsr6d Niemcow wzbudzilo ono poczucie dumy
i pewnosci, tak potrzebnej w chwilach zelaznych zma-
gan; natomiast wplyw moralny na ludno$¢ Paryza byt
bardzo nikty.

Réwniez wysilek przemystowy, zuzyty na zapro-
jektowanie i wykonanie dziala przeciwparyskiego byt
niewspéimiernie duzy w stosunku do szkod, wyrzadzo-
nych ostrzeliwaniem Paryza.

Dla rozwoju techniki wojennej dzialo przeciwpary-
skie stanowi dowod mozliwo$ci strzelania artyleryj-
skiego na odlegtosci ponad 100 km. Mimo, iz w obec-
nej chwili lotnictwo dysponuje skuteczniejszymi $rod-
kami paralizowania ruchéw przeciwnika glteboko po-
za linia frontu, nie mozna przesadzi¢, czy w przysziej
wojnie idea dziala o wielkiej donognosci nie odzyje
w umystach konstruktoréw i w planach taktycznych
sztabow generalnych.

Artykut powyzszy opracowano na podstawie ksigqz-
ki pptk. dr Tadeusza Felsztyna pt. ,,Dziato przeciwpa-
ryskie”, wydanej w roku biezqcym przez Towarzy-
stwo Wojskowo-Techniczne.
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Z DZIEJOW SRUBY

Srube, jako jedna z machin prostych, znano i sto-
sowano juz w starozytnosci. Az do konca jednak XVIII
stulecia wykonywanie $rub odbywalo sie w spos6b bar-
dzo prymitywny i oczywiScie tylko recznie. O spo-
sobach, ktérymi sie postugiwano wtedy, daje pojecie
szkic, pochodzacy z wieku XVI (Besson 1578 r.).

Jak widzimy z tego szkicu do wykonania Sruby uzy-
wano: liniatu, cyrkla, tasmy gietkiej i pilnika.

Postepowano przy tym w ten sposob, ze najpierw
przy pomocy odpowiednio wyprofilowanego linialtu na-
kreslano na walcowe] powierzchni trzpienia kilka linii
rownoleglych do jego osi. Nastepnie cyrklem odmie-
rzano na tych liniach podziatki, odpowiadajace sko-
kowi gwintu. Wedlug tych podzialek wykreslano za
pomoca gietkie] tasmy linie srubowa. Nacinanie gwin-
tu odbywalo sie recznie przy pomocy pilnika trojkat-
nego.

Mozna sobie wyobrazié¢ ile trudu wymagato wyko-
nanie $ruby tym sposobem. Poza tym trzeba bylo bar-
dzo wprawnych rak, aby uzyskac¢ jaka taka dokladnosé
gwintu.

W ten sposob wykonywane byly takze pierwsze
sruby pociggowe, ktorych dokladnosé droga korygo-
wania stale sie powiekszala.

W koncu XVIII wieku potrafiono juz wykonywac
Sruby stosunkowo dokladnie.

Szczegbdlnie duze zastugi posiada w dziedzinie wy-
konywania $rub anglik Maudsley (1771—1831), ktory
pierwszy wykonal z brazu Srube pociagowa - tokarki
z prawidtowym gwintem o Srednicy l-ego cala i sko-
ku %4 cala.

Wprowadzenie tokarki z samoczynnym pociagiem
za pomoca Sruby pozwolilo na wykonywanie
Srub sposobem mechanicznym.

Opanowanie sposobu wykonania $rub stworzyto pod-
stawe do rozwoju obrabiarek.

Juz w roku 1794 zostal zgloszony w Anglii patent
na urzadzenie do samoczynnego prowadzenia noza
podczas obrébki na tokarce i to zaréowno w kierunku
podtuznym jak i poprzecznym.

Tokarka z takim urzadzeniem tj. suportem jest juz
tokarka pociggowq w pojeciu nowoczesnym.

Dlatego tez Anglie nalezy uwazaé¢ za ojczyzne obra-
biarek. Jako ciekawy szczegét nalezy tu podaé, ze po-
czatkowo przy mechanicznym nacinaniu, gwintéw na
tokarce, Sruby pociagowe byly wymienne. Dla
kazdego skoku Sruby nacinanej zaktadano $rube po-
ciggowa o takim samym skoku, podobne w zasadzie
zreszta jak to dzi§ robimy przy kopiowym (patrono-
wym) sposobie toczenia gwintéw.

Zastosowanie statej $ruby pociggowej, a zmiennej
przekladni pomiedzy wrzecionem tokarki i $ruba po-
ciagowa, tj. zamiennych kot zebatych dla uzyskania
zadanego skoku $ruby nacinanej, jest dopiero nastep-
nym etapem w rozwoju techniki nacinania gwintow.

Jest to zastuga Maudsleya, ktéry taka tokarke zbu-
dowat w roku 1800.

Ze szkoty Maudsleya wyszli: Joseph Whitworth
(1803—1887), James Nasmyth (1808—1890) i Robert
(1789—1864). Potozyli oni olbrzymie zastugi dla udo-
skonalenia metod wykonywania dokladnych gwintéw,
co miato bardzo duze znaczenie przy budowie coraz
precyzyjniejszych maszyn i przyrzadow.

Szczegélnie duze sa zastlugi Whitwortha, ktérego
mozemy uwazaé¢ za tworce tokarki z dokladna $ruba
pociagowa.

W koncu ubieglego stulecia potrafiono wykonywaé
sruby z dokladnoscia skoku gwintu =+ 0,01 mm na diu-
gosci 300 mm. Doktadno$é ta jest bardzo wysoka i dzi-
siaj nawet wystarcza w ogromnej wiekszosci wypad-
kow. :

Dzisiaj technika rozporzadza bardzo wielu doklad-
nymi metodami wykonywania gwintow.

Jako ostatni wyraz techniki w tej dziedzinie nalezy
uwaza¢ szlifowanie gwintdéw na specjal-
nych dokladnych szlifierkach.

Metoda ta mozna wykonywac gwinty na walkach
hartowanych, co znacznie podneosi trwalos¢ gwintow.

Tolerancje dokladnosci skoku gwintow, ktére uzy-
skuje sie ta metoda, wyrazaja sie w kilku mikronach
(1 mikron = 0,001 mm) na diugosciach $rub do
1000 mm.

W. G.
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PIERWSZY POLSKI ZJAZD SPAWALNICZY W WARSZAWIE

zakonczono odbrady
3-dniowego I Polskiego Zjazdu Spawalniczego w War-

W niedziele dn. 23.IV b. r.
szawie, zorganizowanego przez: Stow. dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali w Polsce, Stowarzyszenie
Hutnikéw Polskich, Stowarzyszenie Inzynierow Me-
chanikéw Polskich, Zwiazek Polskich Inzynieréw Bu-
dowlanych i Zwiazek Polskich Inzynieréw Lotniczych.

Otwarcie Zjazdu odbylo sie w dn. 21.IV w Auli
Politechniki Warszawskiej przy udziale licznych
przedstawicieli Wladz Panstwowych z p. Wicemini-
strem Piaseckim na czele.

Na wniosek prof. dr inz. S. Bryty, Przewodnicza-
cego Komitetu Organizacyjnego Zjazdu, Prezydium
ukonstytuowato sie jak nastepuje:

Przewodniczacy — p. dr A. Sznerr — prezes Stow.
dla Rozw. Spaw. i Ciecia Metali.

Czlonkowie Prezydium — p. prof. Brillié (Paryz),
p. prof. Feszczenko-Czopiwski, p. inz. Mercier (Pa-
ryz), p. dyr. RaZniewski, p. prof. Schaper (Berlin).

Witadze Panstwowe reprezentowali: p. Wicepremie-
ra — p. dyr. Widomski, p. Ministra Komunikacji — p.
Wiceminister inz. Piasecki, p. Ministra Poczt i Telegr.—
p. dyr. Szpaczynski, p. Ministra Przem. i Handlu — p.
ppik Fojko, p. Dowddce Broni Pancernej — p. ppik.
O’Brien de Lacy, Dep. Bud. Min. Spraw Wojsk. — p.
mjr Jarostawski, Biuro Wojskowe Min. Przem. i H. —
p. inz. Tatarczuch, Dep. Szkolnictwa Zawod. M. Osw.—
p. dyr. Orgelbrand.

Po odczytaniu depesz od p. Ministra Spraw Woj-
skowych, Gen. Kasprzyckiego, p. Ministra Oswiaty,
prof. Swietostawskiego i innych zostaly wygltoszone
powitalne przemoéwienia przez Rektora Zawadzkiego,
p. Wiceministra Piaceskiego, p. dyr. Szpaczynskiego
i p. mjr Jarostawskiego, po czym Zjazd przystapit do
obrad.

Obrady Zjazdu, przy udziale ok. 400 os6b ze swia-
ta naukowego, technicznego i przemystowego, odby-
waly sie w Gmachu Stow. Technikéw Polskich, gdzie
urzadzono réwniez Wystawe Spawalnicza.

W Wystawie wziat udzial caly przemyst produku-
jacy urzadzenia i materialy do spawania, wielkie za-
klady stosujace spawanie, Panstwowe Zakl. Lotnicze

oraz Szkota Podchorazych Lotnictwa,
niczna.

Grupa Tech-

Na Zjezdzie wygloszono 58 referatow mna 5-ciu
sekcjach fachowych: 1) Zagadnienia ogélne, 2) Urza-
dzenia i materialy, 3) Zagadnienia wytrzymalos$ciowe
i metaloznawcze, 4) Spawanie w budowie maszyn,
kottow i zbiornikéw, 5) Spawanie w konstrukecjach
inzynierskich.

Nalezy podkresli¢, ze w Zjezdzie wzieli udziat tak-
ze zagraniczni goscie z Francji, Niemiec i Jugostawii,
wybitni fachowey w dziedzinie spawania, ktérzy wy-
glosili 4 referaty.

Poza tym odbyly sie dwa posiedzenia plenarne
i wieczor odczytowy urzadzony lacznie ze Stow. Techn.
Polskich.

Sposrod uchwal Zjazdu na pierwszy plan wysunat
si¢ dezyderat, dotyczacy konieczno$ci zatozenia w sto-
licy Panstwa ,,Domu Spawalnictwa”, na terenie ktd-
rego grupowalyby sie wszelkie instytucje, majace na
celu rozwoj spawalnictwa w Polsce, a miedzy inny-
mi: Wyzsze Kursy Spawalnictwa dla Inzynieréw i In-
stytut Naukowy Spawalnictwa. Zjazd uwaza, ze zalo-
zenie , Domu Spawalnictwa” w Warszawie powinno
by¢ oparte na jak najszerszych podstawach, np. przez
opodatkowanie sie zainteresowanych przemystow, oraz
przez uzyskanie jak najwiekszego poparcia ze strony
instytucyj rzadowych i samorzadowych.

Dalej powzieto uchwale o konieczno$ci poczynie-
nia staran w sprawie utworzenia katedr spawania na
naszych politechnikach, oraz caly szereg wnioskéw,
majacych na celu rozwiniecie prac badawczych
w dziedzinie spawalnictwa i wykorzystanie ekono-
micznych zalet spawania dla obrony kraju i w pro-
dukcji przemystowej, a przede wszystkim w budowie
mostéw, kottow i zbiornikéw oraz maszyn.

Nastepne Zjazdy postanowiono zwolywaé w termi-
nach 3-letnich, a wsréd tego, z okazji Walnych Zgro-
madzen Stow. dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce — urzadzaé¢ jednodniowe mate zjazdy, jakn
,,Dnie Spawania”.
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XIX MIEDZYNARODOWE TARGI POZNANSKIE

Doroczne Targi Poznanskie stanowia przeglad na-
szych dokonan w dziedzinie wytwoérczosci za rok
ubiegly, bo cho¢ nazywaja sie Miedzynarodowe to
jednak udziat w nich przemystu polskiego jest domi-
nujacy. Miedzynarodowo$¢é Targéw podkreslaja od-
dzielne pawilony, badz stoiska panstw obecych, z kté-
rych na podkreslenie zastuguje stoisko Wegier, beda-
ce widomym symbolem nawigzania $cislejszych sto-
sunkéw gospodarczych z tym krajem. Do miary ta-
kiego symbolu urasta tez udziat Indyj Brytyjskich
w tegorocznych Targach.

Jak zaznaczyliSmy to jednak na wstepie Miedzy-
narodowe Targi Poznanskie, to przede wszystkim
przeglad przemystu krajowego. Mozna zaryzykowac
twierdzenie, ze Targi rozwijaja sie rownolegle z ca-
tym naszym zyciem gospodarczym: w ciagu 7 ostat-
nich lat ilo$¢ wystawcow wzrosta z 400 do 2000 w r.b.,
przestrzen zajeta przez eksponaty wzrosta réwnoczes-
nie z 18.000 m? do przeszto 50.000 m2, a zawarte tran-
zakcje z niespelna 4 milionéw osiagnety w zesztym
roku 90 milionéw ztotych, a w roku biezacym przekro-
czyly prawdopodobnie sume 100 milionéw zlo"cych.

Na Targach Poznanskich reprezentowany byt w
przewazajacej liczbie przemyst metalowy, a miara za-
interesowania pewnymi dzialami, ktérych na Targach
byto 18, jest ich wzrost. Tak sie np. sprawy maja
z dzialem motoryzacji, na ktory zostat przeznaczony
caly ogromny pawilon (Nr 1) i podworzec obok tego
pawilonu. Dzial motoryzacyjny, na ktorym wystawia-
ty 32 firmy samochodowe posiadal sporo niespodzia-
nek. Nie ogladaliSmy co prawda jeszcze w r. b. cal-
kowicie polskich samochodéw (mam na mysli polska
konstrukcje, nie tylko fabrykacje), ale za to pojawity
sie w takiej obfito$ci malolitrazowe motocykle, tzw.
»setki”, catkowicie wykonane w kraju, a obok nich
catkowicie krajowa ,,200”-tka ,,Sokét’, ze mozemy
byé¢ lepszej my$li, jesli' chodzi o motoryzacje Kkraju.
Pomatu, ale konsekwentnie postepuje ona naprzod.

Z innych dzialéw produkeji b. obficie obestanych,
wymieni¢ nalezy ‘przemyst obrabiarkowy: w ramach
Targéw mozna bylo obejrze¢ wszystkie typy obrabia-
rek, produkowanych w kraju.

Caty pawilon poswiecony tez zostat producentom
narzedzi.

Nie mniej imponujaco 'przedstawia sie krajowa
produkeja roweréw. Doprawdy nie domys$lato sie na-
wet takiej obfitosci fabryk.

Duzym zainteresowaniem zwiedzajacych cieszyt sie
wystawiony przez jedna z firm stolecznych ,komplet-
ny warsztat rzemie$lniczy” z zegarem elektrycznym,
apteczka i paka na wiéry wiacznie za 10 tysiecy' zto-
tych. Byl on wyposazony w tokarke, wiertarki, pite
mechaniczna, aparat do spawania, szlifierke, stét
z imadtami, mikromierze, nawet plytki Johanssona
i wiele jeszcze innych narzedzi i przyrzadow.

Nie mniejsze zainteresowanie wzbudzal wyrabiany
od niedawna w kraju sztuczny kauczuk tzw. ker.

Konczac te wzmianke o XIX Miedzynarodowych
Targach Poznanskich wyrazamy nadzieje, ze rozwoj
Targéw bedzie nadal postepowal za rozwojem nasze-

.go zycia gospodarczego, i ze stana sie one najwazniej-

szym wydarzeniem w roku dla polskiego $wiata tech-
nicznego.

Komunikat Redakeji

W miesiacach letnich tj. od dnia 1 czerwca do dnia
30 sierpnia Redakcja czasopisma bedzie otwarta w po-
niedziatki, $rody i piatki w godzinach od 18 do 19
min. 30.

Godziny urzedowania Administracji czasopisma po-
zostaja bez zmiany.
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SKRZYNKA

Odpowiedzi na pytania zamieszczone
w Nr 3 , Mechanika” z 1939 r.

Zamieszezone w Nr 3/39 ,,Mechanika” trzy zadania
konkursowe wywotaly zZywe zainteresowanie Czytelni-
kow, czego dowodem jest otrzymanie przez Redakcje
kilkudziesieciu odpowiedzi.

Najliczniej odpowiedziano na zadanie 1, dajac sze-
reg odpowiedzi dobrych. Zadanie drugie, jako najtru-
dniejsze, otrzymato tylko kilka odpowiedzi trafnych,
wskazujacych na jeden sposob rozwiqzania. Trzecie za-
danie bylo najciekawsze; rozwigzania nadestano inte-
resujqce i roznorodne. Podane odpowiedzi obejmuja
tylko najbardziej typowe (z braku miejsca).

REDAKCJA

ZADANIE 1.
Znalezé trzeci rzut bryly, pokazanej na rysunku.
Y.

Z

Rys. 1.

Odpowied z:

Bryla ma ksztatt szeScianu z wycieciami (rys.
2 —1T), polowy szeScianu przekrojonego po przekatnej
z wycieciem lub odsadzeniem (rys. 8 i 9), albo tez in-
ne ksztalty wg dalszych rysunkéw (10 i 11).

AVAPA VALY

IR o B

ZADANIE 2.

Dwie czesci A i B potaczone sa z soba jak to widaé
z rysunku na ,,jaskélczy ogon”. Czy wg rysunku jest
to mozliwe? Narysowac¢ oddzielnie obiedwie cze$ci.

POCZTOWA

A B AR

- / -
Browe 2

e

Rys. 1.

Odpowied z:

Polaczenie ,na jaskolezy ogon” jest mozliwe. Ilu-
struje takie potaczenie rozdzielne rysunek perspekty-
wiczny oraz techniczny. Trudno$é polegata na braku
linii pomocniczych (niewidocznych) i rzutéw dodatko-
wych. Cze§¢ B ma ksztalt Scietego klina z ,,jask6tezym
ogonem” i jest skosnie ku goérze wsuwana w cze$é A,
ktora posiada odpowiadajace klinowi wyciecie.

Rys. 2.

=i

/1

7/

o
(o]
R T r

ZADANIE 3.

W jaki sposob wkreci¢ ucho A w ptytke B, pod wa-
runkiem, aby zaréwno ptytka, jak i ucho nie byto prze-
cinane lub spawane.
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T T
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Odpowiedz 1:

Pret na ucho A i ptytke B po nagwintowaniu wy-
ginamy wg rys., tak, aby mozna bylo swobodnie skre-
ca¢ z soba obie czeSci. Najpierw wkrecamy plytke B
na gwint o diugosci réwnej 2s do konca. Nastepnie
dociskamy drugi koniec ucha do drugiego otworu na-
gwintowanego i odkrecajac plytke B, wkrecamy ja jed-
noczesnie na ten koniec. Po otrzymaniu takiego pola-
czenia obu czesci prostujemy plytke i ksztaltujemy
ucho wedlug potrzeby. Do tego sposobu wystarcza
gwint prawy-normalny.

(——\

Rys. 1. 25

—— o=
Odpowiedz 2:
Rysunek 2 wyjasnia sposob polaczenia na gwint

ucha z plytka, ktéry jest b. podobny do poprzedniego.
Réznica polega tylko na tym, ze obie cze$ci zaopatrzo-
ne sa w gwint prawy i lewy. Pret A wkrecamy jed-
noczesnie w cze$¢ B. Przy tym rozwiazaniu gwint nie
wystaje nad plytka; niedogodne jest tylko stosowanie
gwintownikéw i narzynek prawych i lewych, w ktore
nie wszystkie warsztaty sa zaopatrzone.

Gw. pral

Gw. prawy Gw. lewy

Odpowiedz 3:

Po wkreceniu jednego konca ucha w plytke, drugi
koniec wkladamy w otwér gwintowany o wiekszej
Srednicy i od spodu, przy pomocy tulejki z gwintem
wewnetrznym i zewnetrznym, laczymy go z plytka.
O ile dodatkowa tulejka posiada komierz niepotrzebny,
to mozna go tatwo usunaé po wkreceniu. Tulejki moz-
na zastosowaé¢ rowniez do obu koncéw ucha.

7 O

Gw. prawy

Ll

Rys. 3.
Odpowiedz 4:

Ucho wkrecamy jednym koncem w plytke, a drugi
umieszczamy nad otworem z gwintem przeciwnym.
Umieszczamy miedzy otworem i konncem dodatkowa tu-
lejke z gwintem lewym i prawym i dociskajac koniec
ucha do tulejki wkrecamy ja w plytke. Takie rozwia-
zanie pozwala rowniez na wkrecanie ucha, a raczej
zamocowanie, nie tylko w plytkach, lecz i w innych
przedmiotach. g

Gw.lewy.

N

—

Rys. 4.

Odpowiedz 3 i 4 wprowadza dodatkowy element
w postaci tulejki gwintowanej do polaczenia ucha
z plytka, co nie jest zupelie zgodne z intencja zada-
nia, lecz jako charakterystyczne i ciekawe rozwiazanie
konstrukcyjne zostalo podane i uznane za dobre.

Wkrecanie ucha na goraco uznane zostalo za nie-
wiasciwe; tak samo i wkrecanie przez rozplatanie skre-
conego ucha, co moze udalo by sie przy cienkim dru-
cie i blisko rozstawionych otworach gwintowych.
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PRZYZNANIE NAGROD KSIAZKOWYCH

Za najlepsze odpowiedzi na pytania konkursowe,
zamieszczone w Nr. 3/39 ,,Mechanika”, Redakcja cza-
sopisma przyznala pierwsza nagrode ponizej wymie-
nionym czytelnikom: p. Stanistawowi Dulembie, p. Ed-
wardowi Klujowi, p. Mieczystawowi Kubickowi i p.
Tadeuszowi Rolnikowi; druga nagrode otrzymali p.p.:
Bolestaw Bochenek, M. Czarnocki, Henryk Demianiuk,
Antoni Detko, Jan Kaca, Cz. Piniewski, Bolestaw Szot,
Ryszard Wojnitowicz, Szczepan Zak oraz czytelnik, wy-
stepujacy pod pseudonimem wiasciciel ksiazeczki
oszezednosciowej PKO Nr 469.288-D.

Czytelnikom, ktorzy otrzymali I-sza nagrode, przy-
stuguje wybor jednej z ponizej wymienionych ksiazek:

1) Dr inz. Leonard Krauze . ,Polityka surowcowa
a obrona Panstwa”,

2) ,,Obrobka metali i miernictwo warsztatowe w
tablicach”, II wydanie nakladem Towarzystwa Woj-
skowo-Technicznego,

3) Inz. Kazimierz Pajewski ,,Walka z korozja ze-
laza”,

4) M. Tomkowicz ,Tarcze szlifierskie”;

natomiast czytelnicy, ktorym przyznano druga na-
grode maja do wyboru jedna z ponize] wyszczegbdlnio-
nych ksiazek:

1) inz:s E. Herzberg
lach”,

2) ,,Jak powstaje zelazo i stal?”,

3) prof. dr inz. W. Moszynski ,,Pasowania w prze-
mysle”.

»Zarys wiadomosci o meta-

Redakcja czasopisma prosi wyzej wymienionych
czytelnikow o dokonanie wyboru jednej z ksigzek i ta-

skawe podanie jej tytulu. Nagrody ksiazkowe zosta-
na rozestane niezwlocznie po otrzymaniu wiadomosci
od czytelnikow, z wyjatkiem tablic obrobki .metali
i miernictwa warsztatowego, ktére znajduja sie
w druku.

P. Franciszek Zienkiewicz, Warszawa.

Dziekujemy za przystanie ciekawego tematu do za-
dan konkursowych, ktory zamiescimy w najblizszej
serii zadan.

Komunikat 1. Stowarzyszenia Popierania
Wynalazczosci w Katowicach

W zwigzku z uaktywnieniem zagadnienia wyna-
lazczosci w Polsce, Stowarzyszenie Popierania Wyna-
lazczosci w Katowicach, przystepuje obecnie do reje-
stracji wszystkich wynalazcow z terenu catej Polski.
Za wynalazcow uwaza sie nie tylko osoby, ktére wy-
nalazki swoje zglosily do Urzedu Patentowego, ale
wszystkich tych, ktorzy wynalazki swoje jeszcze nie
opatentowali.

Kazdy polski wynalazca, chcacy znalezé sie w re-
jestrze wynalazcéw winien podac¢ karta pocztowa, Sto-
warzyszeniu Popierania Wynalazczo$ci w Katowicach,
Urzad Wojewo6dzki Slaski, pokéj 440, dokladny i czy-
telny swoj adres, a otrzyma w najblizszym czasie kar-
te rejestracyjna.

Zgloszenie do rejestracji nie pociaga za soba ko-
nieczno$ci zapisywania sie w poczet czltonkow Stowa-
rzyszenia Popierania Wpynalazczosci w Katowicach,
a ma na celu jedynie zmobilizowanie wszystkich wy-
nalazcéw Polski.

TRESC 5

Str.
SILNI, ZWARCI, GOTOWI! . 171
Inz.-mech. Jan Krol ,,Podstawowe w1adomosc1
o odlewach i modelach odlewniczych” 172
Inz. Wi. Pasternak ,,Obrobka cieplna stali na-
rzedziowych stopowych” . 5 < sl
Kpt. inz.-mech. Al. Lisowski ,,Uwagi o wp}yw1e
umieszczania termopar na zachowanie wia-
Sciwej temperatury wyzarzania w duzych
piecach elektrycznych” s 181
Inz.-mech. Jan Dworski ,,Dobér wlasciwej szyb-
kosci skrawania przy toczeniu i struganiu’
Czesé II RS 185
Techn.-mech. Stan. Mackiewicz ,,Wykonywanie
tarcz krzywkowych o zarysie spirali Archi-
medesa na frezarce uniwersalnej” 190
Tadeusz Przystojecki ,Uwagi o eksploatacji
silnika samochodowego’ 195

ZESZY-TU:

Str.

Leon Nastula, mistrz wzorcarski ,,Uwagi o ty-

powych trudnoéciach, zachodzacych przy pra-

cy wykrojnikow’’ 3 . 198
POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
Tablica przecinakow, przebijakéw, uszczelnia-

kow itp. 3 ; 201
POMYSLY I WSKAZOWKI PRAKTYCZNE 202
GOSPODARKA NARODOWA.
Dr Teofil Bissaga ,,Z dziejow pieniadza’” 204
Biezace wiadomosci gospodarcze . 205
PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH 2017
BIBLIOGRAFIA 2k 209
RZECZY CIEKAWE.
Inz.-mech. Marian Ziebinski ,Dzialo przeciw-

paryskie” 211
W. G. ,,Z dziejow sruby 213
KRONIKA 214
SKRZYNKA POCZTOWA 216
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Uchwyty dwuszczekowe

nie powinny uszkodzi¢ narzedzi, lecz
ich zadanie polega na zabezpie-
czeniu nalezytej pracy wiertet.

Tym warunkom odpowiadajq catko-
wicie uchwyty fabryki

R. STOCK & Co.

Korpus wykonany jest ze stali zlew-
nej duzej wytrzymatosci, wrzeciono
ze stali chromoniklowej i szczeki
ze stali specjalnej, hartowane i szli-
fowane, przez co uzyskuje sie otwor
doktadny i gtadki. Site z pletwy
wiertta przenosi bezposrednio na
korpus zabieracz, umieszczony w
gornej czesci uchwytu, odcigzajgc
tym samym szczeki i wrzeciono.
Uszkodzenie obsady wiertta jest
wiec niemozliwe.

Uchwyty oraz czesci zapasowe
(wrzeciona, szczeki i zabieracze)

posiadamy stale na sktadzie.
Oczekujemy zapytan.

MAX BALZ Sp. z ogr. odp.,
Warszawa 1, Zabia 9, telef. 601-60, 230-34, 330-61

BEZPIECZENSTWO
I HIGIENA PRACY

Organ Publikacyjny Kola Inzynierow
Bezpieczenstwa pracy przy Stowarzysze-
miu Technikow Polskich s Warszawie.

WARSZAWA, POLNA 40, TEL. 8-35-83.

Czasopismo niezbedne do prowadzenia
DL a nionws e HoaT gian niszakc |

»SLUZBY BEZPIECZENSTWA«

podaje instrukecje w zakresie:

organizacji warsztatu w zwiazku z niebez-
pieczenstwem pracy, techniki zabezpiecze-
nia maszyn i narzedzi, urzadzen techniczno-
sanitarnych (wentylacja, ogrzewanie, oSwie-
tlenie), urzadzen zapewniajacych higienicz-
ne warunki pracy (usuwanie pytu, gazow
szkodliwyceh, wyziewow i odpadkow), urza-
dzen sanitarno - higienicznych (jadalnie,
umywalnie, ustepy itp.).

VAT REQOEK TS TN [oale N e
Prenumerata: rocznie 10— zt
potroeznie 6.— zt

HUF, SIPATALE ITD.

-

PANSTWOWE
ZAKLADY TELE-
I RADIOTECHNICZNE

W WARSZAWIE, GROCHOWSKA 341. TEL. 10-45-00




MUZEUM TECHNIKI I PRZEMYS1.U

Ponizsze fotografie stanowiq druga serie sposréd 12 tablic, poswieconych organizacji matego
warsziatu i opracowanych przez Muzeum Techniki i Przemystu.
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TABLICA XI. TABLICA XII.
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przedsiebiorstwa.

Oryginaly powyzszych tablic znajdujq sie w Muzeum Techniki i Przemystu (Warszawa, Tamka l)



WYDAWNICTWA TOWARZYSTWA WOISKOWO—TECHNICZNEGO

W WARSZAWIE

W DRUKU:

Pplk. Dr Tadeusz Felsziyn

Dzialo przeciwparyskie
Stronic 124. Zt 450

Przy zamoéwieniu zbiorowym poczawszy od 10 egz. — cena egz. zl 4.—

Praca zbiorowa pod ogdélnag red. Inz. K. Gierdzejewskiego
z przedm. Inz. C. Klarnera

Konstrukitor a odlewnik
Stronic 189, rysunkow 203. Z}. 5.— w oprawie pl. Zt 6.—

Prof. Dr Inz. Wi. Loskiewicz, Inz. Z. Hayto i Inz. B. Podczaski

Prace nad mosigqdzami
Czes¢ II. Seria A. Stronic 123, rys. 64, tablic XVI. Zt 9.50

Dr Inz. L. Krauze

Polityka surowcowa a obrona pansiwa
Stronic 111, 7t 3.50

Dr Mirostaw Orlowski

Gospodarka obronna w Niemczech
Stronic 128. Zt 3.50

Dr Z. Melinski

Gospodarka obrony narodowej Italii
Stronic 131, 71 3.50

Dr Dr O. Sperlich ttumaczyl Inz. Jan Suchodolski

Wojenna gospodarka wldkiennicza Niemiec
Stironic 98. : Zt 3.50

poleca i posiada na skladzie gtownym

Ksiegarnia Techniczna ,,Przegladu Technicznego”

T AR
WARSZAWA, CZACKIEGO 35, tel. 601-47. P. K. O. 16144

Kpt. Inz. Mgr A. Jaworski

Przygotowanie pracownikow dla prze-
mystu metalowego na wypadek wojny
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} Wysoka jakosé pilek »Eclipsec zdobyla im slawe swiatowq nie-
\ zawodnych w uzyciu. Kazdy rygiel jest badany i klasyfikowany,
préby sq robione po kazdym stadium produkcji. Zapewnia t
dobrze zasluzone ich uznanie ze wzgledu na jednorodnosé¢

¥ WYROB: JAMES NIELL & Co. (SHEFFIELD) LTD., SHEFFIELD, 1l, ANGLIA

JEN. REPR.: ,.ECLIPSE” SP. Z.0.0., WARSZAWA 1, WILCZA 31,

MISTRZ NARZEDZIOWY

z diugoletnia praktyka w wielkich zaktadach kra-
jowych i zagranicznych, oraz znajomos$cia jezy-
kow: polskiego i niemieckiego, zmieni miejsce
pracy. Zgloszenia prosze kierowaé pod ,,Doswiad-
czony rzemie$lnik” do administracji czasopisma
»Mechanik” — Warszawa, ul. Czackiego Nr 3/5.

+~CIEPLO I POWIETRZE"

FABRYKA MASZYN DLA URZADZEN
WENTYLACYJNYCH I OGRZEWCZYCH

Warszawa, ul. Nowosielecka Nr 20, telefon 9-61-91

Wykonywa: wentylatory turbinowe i srubowe o dowol-
nych wydajnosciach i ci$nieniach, aparaty paropo-
wietrzne dla ogrzewania i suszarn, odkurzanie, pneu-
20 matyczny iransport, nawilzanie powietrza.

#wMECHANIK" WYCHODZI RAZ W MIESIACU
NAKLAD 12.000 EGZ.

we PKO 22.408 lub za poérednictwem po-
cztowych przekazéw rozrachunkowych Nr 365.

PRZEDPLATA:

CENY OGLOSZEN:
w kraju kwartalnie z (przesytkq) zi. 2.50 { str. zt. 300.— Przy zaméwieniu ogloszeri wielokrotnych

. potrocznie = D s 165.— udzielany jest rabat:

H rocznie - . 10. — 1/, 90.— 5% przy 3-kroinem powtérzenlu w ciqgu roku
zagranicq rocznie : anlbE= 5 45.— 0% s 6% z - =
zmiana adresu e 0:50 G o 25.— 5% oLt 5 5 5
Przedptate nalezy uiszczaé na konto czeko-

Doplaty: za zaméwione miejsce — 20%, za ogloszenia 2-kolorowe

i ogloszenia na IV sir. oktadki — 50%.

Oferujqcy zatrudnienia i poszukujqcy” pracy oplacajqg za oglo-
szenia, nadestane bezpoérednio do Administracji, zt. 4.— za '/, sir.

Drukarnia Piotr Pyz i S-ka, Warszawa, Miodowa 8.







Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		mechanik_1939_maj_nr_5.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



Sprawdzanie napotkało na problemy, które mogą uniemożliwić pełne wyświetlanie dokumentu.





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

