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$cie z jednej stali na druga bedzie kwestia paru
minut, potrzebnych na wyregulowanie tempe-
ratur.

Obrobka cig:plna gwintownikéw.

Rozwazmy teraz obrobke cieplna bardziej
zlozonego narzedzia, mianowicie g win t o w-
nik a. Bedziemy mowili o czesci tnacej, pozo-
stawiajac na boku sprawe obrobki cieplnej
chwytu o przekroju kwadratowym.

Nie kazdy hartownik postuguje sie jedna i ta
sama metoda. Sa zwolennicy powierzchniowego
grzania, sa zwolennicy ,zabezpieczania”, sa na-
koniec zwolennicy ,chrzczenia”. Przypatrzmy
sie kazdemu sposobowi z osobna.

1. Powierzchniowe grzanie.

Hartownik rozpala piec w taki sposob, aby
temperatura pieca znacznie przewyzszata tem-
perature hartowania. Nastepnie wktada gwin-
townik do pieca i czesto don zaglada (wzgled-
nie ma juz doswiadczenie i wyczuwa czas na-
grzania). Gdy wierzchnia warstwa gwintowni-
ka osiggnie potrzebna temperature (okreslenie
oczywiscie na oko), hartownik ujmuje gwintow-
nik w kleszcze i zanurza go do cieczy hartuja-
cej. Jezeli jest to woda, to hartownik sprawdza
chetnie (pod woda) do jakiej temperatury na-
rzedzie ostygto i wyjmuje je z wody jeszcze cie-
pte (100 =50 C). Nastepnie hartownik bada
twardo$¢ pilnikiem. Jezeli twardosc¢ jest zada-
walajaca, wowczas przystepuje do odpuszczenia
(nazwa warsztatowa, niewlasciwa ,napuszcze-
nie”). Zahartowany gwintownik ,zaczyszcza”,
ujmuje w kleszcze i wprowadza, na pare se-
kund, do tegoz pieca. Po osiagnieciu, na zaczy-
szczonej powierzchni, koloru ,,jasnej, lub ciem-
nej stomki” gwintownik oziebia w oleju lub
w wodzie.

2. Zabezpieczenie

W rowki gwintownika (rowki na wiéry)
wktada sie sznur azbestowy. Sznur ten przy-
trzymuje sie cienkim drutem zelaznym, owinie-
tym srubowo po gwincie. Ogrzewanie gwintow-
nika odbywa sie normalnie. Hartowanie row-
niez.

3. ,Chrzczenie”

Gwintownik nagrzewa sie normalnie. Harto-
wanie polega na zanurzeniu gwintownika do
wody na pare chwil. Ostateczne ozigbienie gwin-
townika nastepuje w oleju. W wypadku 2 i 3
odpuszczanie odbywa sie jak w wypadku 1.

Opisane wyzej sposoby moga by¢ taczone ze
soba w najprzerdzniejsze kombinacje.

CGechy wjecia racjonalnego
oibirrorbkenticiite pilinie

Zastanéwmy sie teraz nad mozliwoscig roz-
wigzania zagadnienia w sposéb racjonalny. Na
razie pozostawmy na boku gwintowniki, wyko-
nane ze stali szybkotnacych. Otéz racjonal-
ne ujecie zagadnienia byloby na-
stepujace:

Musimy wpierw zapytaé sie, z jakiej stali
wykonane sa gwintowniki. Chodzi o to, ze gwin-
towniki nieszlifowane musza by¢ wykonywane

ze stali nie kurczacych sie i nie paczacych sie
przy hartowaniu. Gwintowniki szlifowane mo-
ga by¢ rowniez z tej stali wykonywane. Stale
o charakterze ,stabili” zawieraja okolo 1%
manganu (oczywiscie przy innych szlachetnych
dodatkach). Tak znaczna zawartos¢ manganu
ma zapewni¢ przehartowywanie sie stali na
wylot, co znéw zmniejsza skurcz i paczenie sie.
Widzimy wiec, ze sam sklad stali wylacza ce-
lowo$¢ hartowania powierzchniowego, jako ze
takie hartowanie jak rowniez zabezpieczanie
rowkow celem zapobiezenia ich utwardzeniu,
bytoby najzupeiniej sprzeczne ze sktadem stali.

Powtarzamy wiec: przy uzyciu stali o cha-
rakterze ,stabili” nalezy dazy¢ do przeharto-
wania gwintownika w catej jego masie i do
osiggniecia jednakowej twardosci w cate] jego
masie, jako ze wtedy wilasnie odksztalcenia sa
najmniejsze.

Uzyskujemy male zmiany skoku i $rednic
kosztem ciagliwosci rdzenia.

Tego rodzaju gwintowniki musza by¢ ogrze-
wane w kapielach solnych i hartowane w oleju.
Czasem wprowadza sie nawet wstepna obrobke
cieplna (hartowanie i odpuszczanie w wysokich
temperaturach oraz odprezanie po obrobce me-
chanicznej). Gwintowniki wykonane ze stali nie
wchodzacej do grupy ,,stabili”, a wiec stali badz
weglowych, badz stopowych (przewaznie zawie-
rajacych nieznaczne dodatki chromu i wolfra-
mu) moga by¢ istotnie hartowane w ten sposob,
ze rownomiernie ogrzany gwintownik (najle-
piej w kapieli solnej) zanurza sie najpierw do
wody (czas zanurzenia i temperatura wody sa
wielkosciami nadajacymi sie do pomiarow Sci-
stych), po czym przenosi sie do oleju. Nic tez nie
staje na przeszkodzie zabezpieczaniu rowkow
(przy duzych gwintownikach).

(o]

Gdybysmy przedyskutowali metody obrobki
cieplnej wielu innych narzedzi, to doszlibySmy
do wniosku, ze rozwiazanie racjonalne da sie
zawsze znalez¢ i uja¢ w ramy przepisow i in-
strukeyj warsztatowych.

Zalety racjonalnego ujecia wystepuja w pel-
niprzy wprowadzaniu nowych two-
rzyw, jak twarde stopy (widia, carboloy, ti-
tanit i inne) lub diamenty, lub przy wpr o w a-
dzaniu nowszych metod np. wpro-
wadzenie kapieli solnych w ogole, oraz tak zwa-
nych ,cieptych kapieli” (1000 —-6000), umozli-
wiajacych hartowanie izotermiczne. Kapiele
solne, a w szczegélnosci tzw. ,ciepte kapiele”
(300—+-600) wprowadzity wprost przewroét w za-
patrywaniu na istote hartowania, ktére dawnie]
byto nierozerwalnie zwigzane z zimng, osta-
tecznie ,letnig” kapiela chiodzacg. Dzis mamy
rozwiazania, ktore burzg catkowicie dawne po-

glady.
Hartowanie stali szybkotnacych.
Elektryczny piec elektrodowy, pozwalajacy

na utrzymanie kapieli z chlorku baru (tempe-
ratura do 1320 C) w zwyklym tyglu szamoto-
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wym dzielonym, rozwigzat wilasciwie sprawe
hartowania stali szybkotngcych, jako ze spelnit
dwa zasadnicze warunki, a wiec nieodweglanie
i bardzo szybkie dogrzanie od temperatury 800
-850 C do temperatury 1280 — 1300 C.

Piec ten umozliwia rowniez dokltadny po-
miar temperatury (narzedzie szybko przyjmuje
temperature soli, a ta ostatnia daje sie mierzyc
znakomicie pirometrem optycznym, podczas
gdy w zadnym innym piecu niepodobna dopro-
wadzi¢ narzedzia do zgory okreslonej i znanej
temperatury). W innych bowiem piecach mozna
mierzy¢ temperature wnetrza pieca, ale tempe-
ratura narzedzia pozostaje nieznana.

Kapiele solne najprzerozniejszych sktadow,
stosowane do ogrzewania stali narzedziowych,
nie szybkotnacych oraz ciepte kapiele do stali
szybkotnacych (przewaznie sole o temperatu-
rach do 300 C lub ol6w o temperaturze 500 -
600 C) pozwolitoby na zmechanizowanie pracy
hartownika, a wiec na wyszkolenie $wietnych
specjalistow w przeciagu paru miesiecy, miast
dawnych kilku lat.

Wyze] wymienione kgpiele solne rozwigzaty
sprawe zendrowania narzedzi podczas grzania
do hartowania oraz sprawe powierzchniowego
odweglania. Pokazalo sie przy tym, ze hartowa-
nie w cieptej kapieli moze da¢ taki sam efekt,
jaki daje ,chrzczenie” przy niezmiernym upro-
szczeniu manipulowania i jednostajnych wyni-
kach catej produkeji.

Kgpiele solne umozliwilty rowniez racjonal-
ne (i nie szkodliwe dla zdrowia) cyjanowanie
przy zapewnieniu jednakowej grubosci warstwy
cyjanowanej i jednakowe]j twardosci na calej

Agregat hartowniczy do wszelkich zabie-

gow obrobki cieplnej, sktadajacy sie z pie-

ca dwukomorowego typu DK na opat

ropowy i dmuchowy typu D na naped
elektryczny.

powierzchni. Dzieki kapielom solnym czesciowe
zanurzanie do cieczy chtodzacych, wymagajace
indywidualnego traktowania kazdego narzedzia
i wielkiej wprawy, mozna byto zastapi¢ w prze-
wazajacej ilosei wypadkow, czesciowym zagrze-
waniem i catkowitym zanurzaniem w kapieli
chlodzacej, co znoéw umozliwito produkcje se-
ryjna, a nawet masowa.

Kapiele solne do odpuszczania umozliwity
zarowno odpuszczanie bardzo pewne i jednorod-
ne bez obserwowania kolorow, czyli bez ,za-
czyszczania” narzedzi i wyczekiwania kolorow
»napuszczania”, jak i odpuszczanie seryjne i ma-
sowe. Wszystko sprowadza sie do zatadowywa-
nia narzedzi i obserwowania temperatury (je-
zeli oczywiscie, nie jest ona utrzymywana dzie-
ki automatycznej regulacji).

W kapielach solnych mozna réwniez odpu-
szczaé narzedzia przez czeSciowe tylko ich za-
nurzenie. Mistrzowski zabieg sprowadza sie tu
do pomiarow (gtebokosS¢é zanurzenia, tempera-
tura kapieli, czas ogrzewania).

Dzigki czysto teoretycznym rozwazaniom
i dzieki stosowaniu kapieli solnych udalo sie
autorowi rozwiaza¢ bardzo szybko sprawe ob-
robki cieplnej segmentéow do pil tarczowych,
ktore to segmenty byly dawniej sprowadzane
Z za granicy.

Omowione przyktady charakteryzuja w spo-
sob dosadny roznice pomiedzy ujeciem racjo-
nalnym a prymitywnym zagadnien obrobki
cieplnej narzedzi.

Uzupelnieniem naszych rozwazan beda arty-
kuty omawiajace zasady gospodarki narzedzio-
wej oraz urzadzenia nowoczesnej hartowni.

(Artykuly te wukaza sie w najblizszych zeszytach
,»Mechanika”. Przyp. red.).

Piec hartowniczy typu TG1 na opat ro-
powy, wyrobu f. , Hartownia”.
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4. Przyklady stosowania kapieli hartowni-
czych

a) Stale ptytko hartujace sie

Przechodzac do omowienia sposobow
chtodzenia plytko hartujacych sie stali,
nalezy zwroci¢ uwage na wartosci zestawienia
w tablicy IV. Podczas, gdy roznice w szybko-
sei chiodzenia poszczegolnych cieczy tlustych
w skrajnych wypadkach wynosza ponad 100%,
to wzgledna szybko$¢ chlodzenia najenergicz-
niej dziatajacego roztworu soli kuchennej jest
zaledwie o 25% wieksza niz wody; tak nie-
znaczna mozliwos¢é zwiekszenia zdolnosci chio-
dzacej wodnych roztworow ogranicza w prakty-
ce moznos¢ regulowania ta droga glebokosci
zahartowane] warstwy w omawianych stalach
i zmusza czesto do stosowania innych sposobow,
‘majacych na celu jej poglebienie.

Odnosi sie to przede wszystkim do narzedzi
ze stali ciggliwo-twardych, narazonych na znacz-
ne obcigzenia nagte. ,

Jako przyklad stuzyé moze rys. 4a, przedsta-
wiajacy przetom ksztaltownika (matrycy), sto-
sowanego do odkuwania na zimno surowek dla
srub; ksztaltownik ten, wykonany ze stali P
pekt w pracy wskutek zbyt plytkiej i nierow-
nomiernej warstwy zahartowanej, widocznej
na zlomie.

wierzchni narzedzia pecherzyki pary — przy-
Spiesza chlodzenie; uzywane sag w tym celu spe-
cjalne przyrzady natryskowe, okreslonego
ksztalttu 1 wymiarow, a wiec celowe przede
wszystkim dla przedmiotow produkowanych
masowo. Rys. 5 przedstawia zasade dzialania

Rys. 4a. Rys. 4b.

Jednym ze sposobow zwiekszenia
szybkosci chtodzenia jest pod-
wyzszenie temperatury harto-
wamnia, jednak wynik w tych wypadkach jest
zazwyczaj watpliwy ze wzgledu na bardzo ogra-
niczony zakres temperatur tzw. bezpiecznego
hartowania, nie powodujacego objawow prze-
grzania stali; zakres ten w omawianych stalach
nie przekracza zazwyczaj 40—500, co poza oba-
wa przegrzania wymaga piecow, zaopatrzonych
w bardzo dokltadne przyrzady do mierzenia
temperatur.

Znacznie bardziej skutecznym i bezpiecz-
niejszym sposobem poglebienia zahartowanej
warstwy jest chtodzenie w pradzie
wody, ktéory unoszac tworzace si¢ na po-

Rys. 5.

tego rodzaju przyrzadu w zastosowaniu do har-
towania wspomnianego wyzej ksztaltownika;
uzyskuje sie ta metoda pozadanej grubosci
twardg i rownomiernag warstwe zahartowana,
o wyraznie zarysowanych konturach (rys. 4b).

Stosowanie pradu wody moze rowniez po-
siadaé inny mieco cel, o czym Swiadezy¢ moze
przyklad hartowania przeciaga-
d et o wiekszych srednicach (powyzej 100 mm),
dla pretow. Hartowanie tego rodzaju narzedzi,
wykonywanych zazwyczaj ze stali wolframo-
wych K, L lub N i narazonych na duze sity gna-
ce, musi ograniczone by¢ jedynie do utwardze-
nia wewnetrznej powierzchni roboczej; rys. 6
przedstawia zasade dziatania przyrzqdu natry-
skowego, uzywanego do tego celu. Narzedzia
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po wyjeciu z pieca umieszcza sie szybko mie-
dzy uchwytami A i B, po czym uruchamia sie
doptyw wody. Ostona C, w ktora zaopatrzony
jest gorny uchwyt, ma na celu ochrone brzegow
narzedzia, przed zahartowaniem przez wyply-
wajaca wode. Z chwila gdy brzegi ostygna do
ciemno - czerwonej barwy, wymuje sie narze-
dzie z uchwytu i przerzuca do zbiornika z ole-
jem. Sposob ten nie tylko zapewnia duza twar-
dos¢ powierzchni roboczej, ale roéwnoczesnie
zmniejsza odksztatcenia czeSci wewnetrznej tak
dalece, ze szlifowanie po hartowaniu staje sie
zbedne. Rys. 7 przedstawia przekroj zaharto-
wanego w ten sposob narzedzia.

Rys. 7.

b) Stale gteboko hartujgce sie
Glownym czynnikiem, ktory uzasadnia réz-
norodnos¢ odmian kagpieli chiodzgcych, zwia-
szcza cieczy ttustych, sa doS¢ znaczne roznice
w zdolnosci przehartowywania sie stali o zbli-
zonym nawet sktadzie chemicznym; odnosi sie
to przede wszystkim do stali, hartujgcych sie
w oleju i zawierajacych mato sktadnikow sto-
powych. Z tej grupy tworzyw narzedziowych,
jedynie dla manganowych stali D i F rodzaj
stosowanego oleju jest na ogdl obojetny, jak-
kolwiek chetnie uzywane bywaja oleje o moz-
liwie niewielkich szybkosciach chtodzenia ze
wzgledu na mniejsza mozliwosé odksztalcen.
Dla pozostatych stali tej grupy (E, G, H, J)

0 nizszej zawarto$ci manganu wskazane sg ole-
je o wiekszej szybkosci chtodzenia, az do nafty
wlacznie, przy czym zaznaczyé nalezy, ze w
tworzywach tego typu o hartewnosci posredniej
miedzy stalami manganowymi i ptytko hartu-
jacymi sie stalami weglowo - wolframowymi
znaczng role gra masa narzedzia. O ile dla
przedmiotow drobnych (< ® 40 mm) wystar-
czajaca jest zazwyczaj graniczna szybko$é chto-
dzenia normalnie stosowanych cieczy ttuszeczo-
wych, ktéora waha sie w obszarze 0,30--0,36
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(Tablica IV), to narzedzia o wiekszych wymia-
rach wykazuja czesto niedostateczna twardosé
powierzchniowa. Zjawisko to przypisa¢ nalezy
czesciowo znacznej masie, co utrudnia ruchy
narzedzia w kapieli hartowniczej, gtownie za$
zbyt matej hartownosci tych stali w stosunkuy
do uzytych s$rodkow chlodzacych; w tych wias-
nie wypadkach znajduja zastosowanie wspo-
mniane wyzej kapiele jak: mnafta, roztwory
dziegeiu, gliceryny itp.

Postugiwanie sie tego rodzaju cieczami, cze-
sto o blizej nieznanych wlasnosciach, wymaga
jednak duzej ostroznosci i doswiadczenia, tym
bardziej, ze podczas hartowania narzedzi o wigk-
szych przekrojach, poza masa uwzglednia¢ na-
lezy rowniez ich ksztatt, a scislej mowiaec —
wielko$¢ powierzchni.

Duza powierzchnia w stosunku do objetosci
(a wiec i masy), ulatwia wymiane ciepta mie-
dzy hartowanym przedmiotem i kapiela, przy-
Spieszajac chtodzenie.

Ze wzgledu na ksztalt narzedzia miara jego
zdolnosci do zahartowania sie w danej cieczy

P

bedzie wiec poniekad stosunek n = Vv gdzie F

oznacza powierzchnie, a V objetos¢ hartowane-
go przedmiotu.

W jak szerokich granicach zmienia¢ sie mo-
ze wartos¢ tego stosunku wskazuje tablica V,
w Kktorej zestawiono wyniki prob hartowania,
przeprowadzonych na przedmiotach o ksztal-
tach typowych i zbliZonej masie, wykonanych
ze stali chromowej G.

TABLICA V
Twardo§¢é w jedn. RC
Stosu-| po hartowaniu w réz-
Ksztalt nek | nych cieczach chlodza-
przed- Wymiary w mm F cych:
miotu LCieeay =
Olej (ﬁ'f;gfgé Nafta
Sredn. zewn. ¢ = 90
Tuleje|Sredn. wewn. ® = 50| 1,28 [62-+64| — —
Diugose 1= 180
pek-
Plyty 300 X 200 X 30 0,83 |45—+55(63—+65| nie-
cia
: ¢ = 80 5 N ¢
Watki h — 950 0,58 |45--55/55-+58 61--—63{

Poza tym z tabeli V widaé¢ pewna zaleznosc
miedzy wielkoscia n i zdolnoscig chlodzaca cie-
czy. Tuleje hartuja sie w oleju ze wzgledu na
wysoka wartos¢ stosunku m, natomiast piyty
i watki wymagaja wiekszych szybkosci chto-
dzenia. Nafta ,odpowiednia dla watkow, oka-
zuje sie ciecza zbyt energicznie chtodzaca dla
ptaskich przedmiotow o znacznie wyzszej war-
tosci n (plyty).

c) Stale hartujagce sie nawskros
(4, B iC), nie nasuwaja na ogét podczas obrob-
ki cieplnej trudnosei, ze wzgledu na stosowanie
najtagodniejszych srodkow chtodzacych. Dzigki
temu odksztalcenia nawet trudnych w hartowa-
niu narzedzi (np. przeciagacze) wykonanych
z tych stali sa stosunkowo nieznaczne. Rys. 8
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przedstawia kolejne etapy
prawidtowo przeprowadzo-
nej obrébki ciepl-
nej przeciagacza ze
stali C, hartowanego w
pradzie powietrza. Celem
zmniejszenia paczenia sie,
hartowanie poprzedzone
jest odprezajagcym wyza-
rzaniem w temp. 7000 przez
315 godz.; rowniez w tym
celu podczas wszystkich o-
peracyj cieplnych narze-
dzie znajduje sie w poto-
zeniu pionowym dziegki sto-
sowaniu piecow szybowych,
co jest konieczne ze wzgle-
du na znaczng diugosé
przeprzeciggacza.  Twar-
dos¢ po hartowaniu 64
jedn. Rockwella. Drobne o nieskomplikowanych
ksztattach przedmioty ze stali A, B i C mozna,
hartowac¢ w oleju; wowczas wykazuja one twar-
dos$¢ nieco wyzsza (64 — 67 jedn. Rockwella).

II. ODPUSZCZANIE

Mimo iz odpuszczanie posiada charakter
operacji uzupemhiajacej w stosunku do hartowa-
nia, ta metoda obrobki cieplnej jest procesem
nie mniej waznym w zastosowaniu do narzedzi.

Odpuszczanie ma na celu:

a) usuniecie naprezen hartowniczych,

b) zwiekszenie ciggliwosci narzedzia,

c) obnizenie nadmiernej twardosci po har-
towaniu (zmiekczanie).

Jakkolwiek podczas odpuszczania zachodza
rownoczesnie wszystkie trzy zjawiska, to jed-
nak dobierajac odpowiednio zmienne czynniki
procesu (temperature i czas), mozna jednemu
z nich nadawac¢ charakter dominujacy w sto-
sunku do dwu pozostalych i ta droga osiagnaé
ten lub inny cel odpuszczania .z2lc 1y od wa-
runkow pracy narzedzia; z tego ptaiktu widze-
nia zaznaczaja sie w praktyce wyraznie trzy ro-
dzaje odpuszczania:

1. Odpuszczanie stabe (temp. 1000 —2000)

a) Stale ptytko hartujace sie
(K, L, M, N, P).

Narzedzia tngce z tych stali ze wzgledu na
warunki pracy (obrébka twardych materiatow)
np. gwintowniki, rozwiertaki, skrobacze itp.,
przy cigagliwym rdzeniu muszg po-
siada¢ mozliwie twarde powierzchnie; z tego
wzgledu obrobka cieplna po hartowaniu polega
na 2+ 3 godzinnym przetrzymaniu narzedzi w
temp. ok. 1000 (zazwyczaj we wrzacej wodzie),
po czym zachowuja one swa pierwotng twar-
do$¢ powierzchniowa 63—+ 66 Rc. Glowny cel
tego rodzaju obrobki polega jedynie na usu-
neciu nadmiernych naprezen,
wywotanych podczas energicznego hartowania
W wodzie, co mogloby sie przyczyni¢ do tatwego
wykruszania ptytko zahartowanych ostrzy w
narzedziach. Z tej grupy stali jedynie cienkie
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Rys. 8.

wiertta spiralne, wyrabiane ze stali N i P (tzw.
srebrzanka wolframowa wzgl. wanadowa) od-
puszcza sie w temperaturach wyzszych (1800 —
2000), dzieki czemu zyskuja one pewien stopiehn
ciggliwos$ci, niezbedny z uwagi na maly prze-
kréj narzedzia i cienka warstwe ciggliwego
rdzenia. Twardos¢ w tym wypadku nieznacz-
nie spada (1—=2 jedn. Re).

b) Stale b. twarde (4, Bi C).

W nizszych temperaturach (100—-160°) od-
puszczane sa jedynie oczka do przeciggadet dla
drutu i pretow, w ktorych szczegélnie wysoka
odpornos¢ na Scieranie zwiazana jest z odpo-
wiednig twardoscia. Pozostate narzedzia jak np.
wykrojniki, matryce, stemple itp. wymagaja ze
wzgledu na warunki pracy i znaczng kruchosé
tych stali, nieco wyzszej temperatury odpuszcza-
nia (1800 —1600) odpuszczane sa jedynie oczka
do przeciagadet dla drutu i pretow, w ktorych
szczegolnie wysoka odpornosc na Scieranie zwig-
zana jest z odpowiednig twardoscia. Pozostale
narzedzia jak np. wykrojniki, matryce, stemple
itp. wymagaja ze wzgledu na warunki pracy
i znaczng kruchosé tych stali, nieco wyzszej
temperatury odpuszczania (1800 —-2000/2 godz.).
Koncowa twardos¢ narzedzi po odpuszczaniu
nie spada ponizej 62 Re.

c) Narzedzia pomiarowe i spraw-
dziany (stale D, E, F, G).

Do przedmiotow podlegajacych *agodnemu
odpuszczaniu naleza rowniez precyzyjne narze-
dzia pomiarowe, dla ktoérych pozadana jest
mozliwie wysoka twardo$¢, gwarantujaca od-
porno$¢ na zuzycie; stopien ciagliwosci jest tu
czynnikiem drugorzednym dzieki czemu wy-
konywane one sa zazwycza] z gteboko hartuja-
cych sie tworzyw D, E, F, G, z ktorych stal
manganowa F nalezy do tzw. stali nie paczacych
sie. Obrobka cieplna przyrzadow
pomiarowych i ich elementéow odbiega
znaczne od ogdlnego szablonu, stosowanego do
innych narzedzi; wchodzi tu w gre statos¢ wy-
miaréw jako cecha szczeg6lnej wagi, nie posia-
dajaca wiekszego znaczenia dla innych narzedzi.
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Wstepna obrobka cieping

L

\_"Obrdbka mech wstepna

=\ "Szlifowanie ( nacinanie gwintu

Znane zjawisko zmian wymia-
row hartowanej stali z biegiem
czasu, majagce swe zrodio w naprezeniach
wewnetrznych i zmianach strukturalnych, za-
chodzgcych w sposob ciagly, prowadzi¢ moze
w krotkim czasie do wycofywania narzedzi po-
miarowych, jako niezdatnych do uzytku, tym
bardziej, ze w poréwnaniu z dokladnoscia po-
miar6w stosowana obecnie w mechanice precy-
zyjnej, zmiany wymiarowe hartowane] stali sg
b. znaczne.

Np. pilytka o nominalne] diugosci 100 mm
wykazuje skurcz:

Po 1 tygodniu ok. 0,001 mm.
,, 4 tygodniach ok. 0,002 mm.
, 1 roku ok. 0,008 mm.

Tego rodzaju zmiany sa wynikiem calego
szeregu procesé6w zachodzacych w hartowane]
stali, a catos¢ zwigzanych z tym zjawisk nosi
nazwe naturalnego starzenmia. Specjalny sposob
obrobki cieplnej, polegajacy na diugotrwalym
przetrzymywaniu zahartowanych narzedzi w
temp. 1000 1200 zwany sztucznym starzeniem
lub odprezaniem cieplnym (sezonowaniem), ma
na celu przyspieszenie naturalnych procesow
starzenia stali, ktore w normalnej temperatu-
rze trwaé moga cate lata.

Minimalny okres odprezania cieplnego, kto-
ry, praktycznie biorac, zapobiega dalszym zmia-
nom wymiaréw, wahaé¢ sie moze od kilkudzie-
sieciu godzin do kilku dni; zalezy on nie tylko
od gatunku stali ale i od temperatury sezono-
wania. W temperaturach wyzszych (160 — 2000)
procesy starzenia przebiegaja znacznie szybciej,
lecz powoduja zbyt duzy spadek twardosci.
W praktyce, cheae skroci¢ okres sztucznego sta-
rzenia, stosuje sie zazwyczaj metode posrednia:
krotkotrwate (11,5 godz.) odpuszczanie w
temp. 1600 —+ 1800, po czym sezonowanie w tem-
peraturach nizszych.

Wukariczanie (szlifowanie
gwintu, docierante)

Rys. 9 przedstawia schemat obrobki
cieplnej, stosowanej dla sprawdzianow ze
stali chromowej G. Linia kreskowana oznacza
nieobowigzujaca wstepna obrobke cieplna, za-
lecang jednak dla narzedzi o szczegdlnie wyso-
kim stopniu doktadno$ci wykonania (np. spraw-
dziany gwintowe); tego rodzaju wstepne har-
towanie po zgrubnej obrobce mechanicznej po-
taczone z odpuszczaniem zmiekczajacym (ok.
6500) powoduje mniejsze paczenie sie narzedzi
(,rzucanie sie”) i skraca czas przetrzymania
w temperaturze hartowania podeczas wiasciwej
obrobki cieplnej, co nie jest obojetne jesli cho-
dzi np. o odweglanie gwintu. Okres odprezania
cieplnego powinien by¢ tak dobrany, aby ogra-
niczal zmiany wymiarowe w stopniu wystar-
czajacym; krotkie sezonowanie koncowe ma bo-
wiem na celu jedynie usuniecie, niewielkich
zreszta, naprezen wywotanych ostateczng obrob-
ka mechaniczna, a wiec nie powinno juz, prak-
tycznie biorac, wywolywac zadnych zmian.

Godnym uwagi w ry. 9 jest odcinek AB, cha-
rakteryzujacy sposob chlodzenia hartowanych
narzedzi w oleju o lekko podwyzszonej tempe-
raturze (800—-1000); daje to w zastosowaniu
do przedmiotow o skomplikowanych przekro-
jach (np. sprawdziany ksztaltowe) szczegolnie
korzystne rezultaty, wykluczajac niemal catko-
wicie mozliwo$¢ peknie¢ i nie obnizajac twar-
dosci, w porownaniu z olejem o normalnej tem-
peraturze.

Koncowa twardos¢ sprawdzianéow po Sezo-
nowaniu waha sie w granicach 60 — 62 jedn. Re.

Sposéb obrobki cieplnej dla tego rodzaju
narzedzi wykonanych z innej stali bedzie oczy-
wiscie nieco odmienny, gdyz wplyw czasu se-
zonowania na twardo$¢ i zmiany wymiarow za-
lezy m. in. od gatunku stali; opracowanie wiec
whasciwego schematu obrobki cieplnej dla da-
nego gatunku tworzywa stalowego poparte by¢
musi dokladnie przeprowadzonymi probami la- §
boratoryjnymi. (dok. nast.) [
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PODSTAWOWE WIADOMOSCI O ODLEWACH | MODELACH
ODLEWNICZYCH

(dokonczenie)

6. Skurcz odlewniczy

Z tego co do tej pory powiedziano o sposo-
bie wykonania samej formy, oraz o tym, jakie-
mu procesowi podlega odlew w czasie stygnie-
cia, mianowicie kurczeniu sie oraz wreszcie, ze
odlew idzie na obrobke mechaniczna (przynaj-
mniej wiekszo$¢ odlewow) stana sie zupehie
jasne i zrozumiale trzy czynniki, ktore przy na-
lezytym wykonaniu modelu musza by¢ uwzgled-
nione. Tymi podstawowymi czynnikami s3:

1) skurcz,

2) naddatki na obrobke,

3) odpowiednie zbieznosci.

Wobec stwierdzonego faktu, iz odlewy kur-
cza sie w czasie stygniecia, musza one by¢ od-
powiednio wigksze, aby po zupelnym ostygnie-
ciu i skurczeniu sie — odlew miat wymagane
wymiary. Osiagna¢ mozna to, nadajge mode-
lowi wszystkie wymiary powiekszo-
ne o tyle, o ile odpowiadajace im wymiary
w odlewie skurcza sie. Dzieki temu wymiary
formy i rdzenia beda wieksze o wielkosé skur-
czu. Sam przedmiot réwniez w chwili odlania
bedzie odpowiednio wiekszy i dzieki temu,
w miare stygniecia ,,bedzie mial z czego sie kur-
czy¢”, az do momentu zupelnego ostygniecia
1 skurczenia sie. Widac z tego, jak dalece wazna
rzecza jest nalezyte uwzglednienie wiasciwego
skurczu. Albowiem, gdy przy wykonaniu mo-
delu przyjmiemy za duzy skurcz, to znaczy za
duzo powiekszymy wszystkie jego wymiary,
wowczas odlew, stygnac, nie wyczerpie calego

. zapasu przewidzianego na skurczenie sie. W re-

zultacie odlew bedzie mial wymiary za duze.
Moze sie zdarzy¢ i odwrotnie, gdy przyjmiemy
zamaty skurcz. Wowezas odlew bedzie posiadat
wszystkie wymiary za mate. W praktyce stosuje
sie dla poszczegbélnych metali nastepujace Sre-

- dnie wielko$ci skurczu:

|
|

i

i
i
I

1) dla staliwa — 1,6% —2 %

2) ,, zeliwa — 1%,

3) ,, brazu — 1,4%,

4) ,, stopéw aluminium — 1,25%,
9) ,, mosiadzu — 1,5%.

Wielkosé skurczu dla jednego i tego samego
metalu jest zmienna i zalezy od wielu czynni-
kow, z ktérych najwazniejszymi sa: temperatu-
ra odlewania, szybko$¢ stygniecia i ksztatt
przedmiotu.

7. Jamy odlewnicze

Wiasciwosé kurczenia sie tworzyw w odle-
wach jest rowniez powodem wad, ktoére nosza
Wspolng mazwe ,,jam odlewniczych”. Jamy od-

lewnicze powstaja wskutek merownomlernego :
stygniecia catosci odlewu. Jezeli pewne czeSci
odlewu stygna i krzepna predzej od innych
wskutek matego przekroju tych. czesci, wow-
czas materiat mie zastygly, w partiach odlewéw
o wiekszych przekrojach, kurczac sie, powodu-
je powstawanie rozrzedzen materiatu i jam we-
wnatrz odlewu!) lub, w pewnych warunkach
na jego powierzchni. Nierownomierne stygnie-
cie powoduje rowniez inne wady odlewow, kto-
rymi sg naprezenia wewnetrzne materiatu, po-
wodujace czasami pekanie odlewow
Walka odlewnikow z powstawaniem jam od-
lewniczych polega na wprowadzaniu takiego
procesu stygniecia, by wszystkie czesci odlewu
krzepty mniej wiece] w jednym czasie. Jednym
z takich sposobow jest wczesSniejsze
obnazanie odlewéw z masy for+
mierskiej w miejscach o grubych przekro-
jach, ktorych stygniecie wskutek tego przyspie-
sza sie tak, iz zastygaja rownoczesnie z partia-
mi cienkimi. Czesto mozna widzie¢ w odlewni
jak doswiadczony odlewnik odlawszy koto pa-
sowe — odkopuje z masy formierskiej przede
wszystkim gruba piaste, a cienkie ramiona
1 wieniec pozostawia do dtugotrwatego ostygnie-
cia w otulinie z masy formierskiej. Oprocz tak
prostego sposobu uzywa sie dzi§ sposobow zio-
zonych, wymagajacych duzego doswiadczenia,
i umiejetnosci. Sposoby te to stosowanie tzw.
chltodnikow w formie odlewniczej. Chlodniki te
stanowia najczesciej odpowiednio uksztaltowa-
ne kawalki metalowe, ktore umieszcza sie
w formie w tych miejscach, na ktorych ostudze-
niu nam zalezy. Chiodniki, odprowadzajac
szybko duze ilosci ciepta, znakomicie spelnia-
ja_swe zadanie, tak, ze dzi$ trudno wyobrazi¢
sobie prace w postepowe]j odlewni bez ich uzy-
cia. Zaznaczy¢ jednak nalezy, ze uzycie chtod-
nikéw wymaga duzego doswiadczenia i mnie-
umiejetne ich stosowanie moze przyczyni¢ wie-
cej szkody, niz pozytku.

8. Naddatki na obrobke

Drugim waznym czynnikiem, o ktorym poa
grozba odrzucenia odlewu nie wolno zapommnieé

1) O powstawaniu jam odlewniczych mozemy sie
przekona¢ w nastepujacym prostym doswiadcezeniu.
Wlewamy np. stopiona parafine do pudelka blaszane-
go, ktéorego uzywamy jako formy. Parafina po wlaniu
tworzy u goéry formy réwna powierzchnie podobnie
jak zwierciadto wody. W miare stygniecia utworzy sie
na gornej powierzchni lej, ktérego glebokos$é zalezy
W pewnym stosunku od szybkosci ostudzenia zewnetrz-
nych $cian pudelka.
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przy wykonaniu modelu, sg naddatki na obrob-
ke. W miejscach, gdzie na rysunku wskazana
jest obrobka, na modelu musi by¢ uwzglednio-
ny odpowiedni nadmiar materiatu. Grubos¢ war-
stwy, dodawane]j na obrobke, zalezy od wielko-
Sci przedmiotu, metalu z jakiego ten przedmiot
bedzie odlany i wreszcie od rodzaju obrobki.
Przy wiekszych przedmiotach, dodatek na ob-
robke jest wiekszy, a to z tego wzgledu, iz przy
wiekszych wymiarach zachodza w nich wigk-
sze odstepstwa rysunkowe i btedy. Przeto dla
zabezpieczenia sie¢ przed ewentualnym brakiem
materiatu na obroébke tam, gdzie ona jest prze-
widziana, spowodowanym mniejszym lub wigk-
szym skurczem, lub tez spaczeniem sie odlewu,
co zachodzi czesto w duzych i ztozonych od-
lewach, a zwlaszcza stalowych, zgory przewi-
duje sie wieksze dodatki na obrobke. Zaleznosé
naddatku na obrobke od rodzaju metalu jest zu-
peinie uzasadniona. Te bowiem metale, ktore
odlewaja sie przy wyzszych temperaturach,
dzialaja silniej na forme i rdzenie, dajac w re-
zultacie odlewy o powierzchni bardziej chropo-
watej i nierownej, anizeli te, dla ktéorych tem-
peratura odlewania jest nizsza. W praktyce rze-
czywiscie tak jest. Srednia grubos¢ naddatku na
obrobke dla poszczegdlnych metali, czesciej spo-
tykanych wynosi:

1) dla staliwa 65—+ 7 mm,

2) dla zeliwa 3 —+—5 mm,

3) dla stopow aluminium i miedzi 1 -+ 3 mm.

9. Zbieznos¢ modeli

Wreszcie trzecim i réwnie waznym czynni-
kiem, ktory winien byé¢ uwzgledniony w budo-
wie modelu, jest tak zwana zbieznosé. Jej zada-
niem jest utatwienie wyjmowania modelu z for-
my. Wezmy dla przyktadu zwykty klocek drew-
niany, zaformowany w ziemi, jak to pokazany
jest ma rys. 10. Gdy wymiary gorny i dolny,
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Rys. 10. Klocek bez zbiezno$ci.
Rys. 11. Klocek ze zbieznoscia.

=100

czyli a i b beda sobie rowne, wowczas wyjecie
klocka z ziemi bedzie polaczone z jej poderwa-
niem na calym obwodzie, jak to wskazano sko-
$nymi liniami. Przyczym zakreskowane war-
stewki ziemi zostang albo catkowicie wyrwane
wraz z klockiem, lub tez silnie naruszone. Dla
unikniecia tego mepozqdanego zjawiska lepiej
jest odrazu nadaé¢ klockowi takie wymiary, ja-
kie wskazane sa na rys. 11, gdzie a jest wieksze
od b o 2 z. To znaczy, ze jeéli np. wymiar b =

100 mm, wowcezas @ = 102 mm. W danym wiec
wypadku catkowity dodatek wynosi 22 = 2 mm,
a na jedng strone z = 1 mm. Jest rzecza zupek
nie oczywista, ze im model siedzi gtebiej w for-
mie, tym zbiezno$¢ winna by¢ wieksza i uza-
lezniona od wielko$ci h. Praktycznie przyjmuje
sig, iz na kazde 100 mm zaglebienia daje sig
1 mm na strone na zbieznosé. To znaczy, ze je-
§li np. h = 200 mm, wowczas dodatek na zbiez
nos¢ na jedna strone wynosi 2 mm, a wiec ra-
zem na obiedwie strony 4 mm. N ajmniejszy na-
tomiast dodatek na zbieznosé wynosi 0,5 mm,
nawet gdy wielkos¢ h = 10 mm, pomimo iz pro-
porcjonalnie winno by¢ tylko 0, 1 mm. Jednakze
ze wzgledu na nieuchwytnosé wielkosci 0,1 mm,
przy takich materiatach, z jakich wykonuje
sie modele i formy, zaokragla sie ja do
0,5 mm. Nieuwzglednienie nalezytych zbiezno-
Sci tam, gdzie one by¢ powinny, niezmiernie
utrudnia dokladne wykonanie formy. Daje sig
to odczué¢ szczegélnie w tych wypadkach, gdy

-zarysy modelu sa skomplikowane. Wowczas na-

turalna sktonnosé¢ takich zarysow do podrywa-
nia ziemi, zwiekszona przez brak zbieznosci,
prowadzi do znacznego znieksztalcenia zarysow
formy, a w wyniku ostatecznym i odlewu.

10. Dokladnos¢ wykonania odlewoéw

Mozliwosei dokladnego wykonania odlewow
zaleza w wysokim stopniu od wyposazenia da-
nej odlewni i umiejetnosci zawodowej Kierow-
nictwa 1 pracownikow. Zasadniczo nalezy
stwierdzi¢, ze najmniej doktadne sa odlewy
z form z masy formierskiej, najdokitadniejsze
za$s z wlewnic. Wiadomo rowniez, ze zastoso-
wanie wlewnic (kokili) jest ograniczone do me-
tali i stopow o temperaturze topliwosei ponize]
800 C, poniewaz wyzsze temperatury powodowa-
tyby zbyt szybkie niszczenie drogich wlewnic
(kokil). Zatem najwiecej w odlewnictwie uzy-
wane materiaty, jak zeliwo i staliwo, nie sg na-
razie odlewane w formach metalowych, jakimi
sa wlewnice. Wszystkie wiec starania, zmie-
rzajace do uzyskania doktadnych odlewow z tych
ostatnio wymienionych materialow, zdazaja do
tego, by tak opanowac proces przygotowania
odlewu, jak i jego wykonania, azeby sprostac
dzisiejszym wielkim wymaganiom dokladnosci
Wymienmy pokrotce wszystkie czynniki, ktore
na doktadnos$é odlewu posiadaj
wplyw decydujacy. Sa nimi: doktadno$é mode-
lu, sktad chemiczny materiatu, temperatura la-
nia, jako$¢ masy form1ersk1ej, praw1d10wosc
i staranno$¢ formowania i jego spos6b, prawi-
dlowe ostyganie odlewu, wielkosé odlewu i je-
go ksztalty, wreszcie dokladno$é skrzynek for-
mierskich.

Oméwmy w krotkosei kazdy z tych czynni-
kow, ktorych tak wielka ilo§¢ wskazuje, jak
trudnym i ztozonym zadaniem jest uzyskanie
duzej dokladnosci.

Modele drewniane wykazuja doktadnost
mniejsza, niz modele metalowe, to tez we
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wszystkich wypadkach, w ktorych chodzi o uzy-
skanie precyzyjnych odlewow — pozostanie nie-
odzownym warunkiem — zastosowanie modelu
metalowego i skrzynki rdzeniowe] metalowe;j.
Rozwigzanie to tlumaczy sie mala odpornoscia
drzewa na wptywy mechaniczne i wilgoci.

Materiat uzyty do wypetnie-
nia formy powinien mie¢ ustalony w pew-
nych granicach sktad chemiczny, poniewaz roz-
na zawartos¢ pewnych pierwiastkoéw powoduje
(pomijajac zmiane wlasnosci fizycznych), wiek-
szy lub mniejszy skurcz, co odbija sie fatalnie
na doktadnosci wykonania odlewu.

Temperatura, ktorg posiada materiat
w chwili zalewania formy, wywiera duzy wplyw
na doktadnosé odlewu, poniewaz im ona jest
wyzsza, tym skurcz bedzie wiekszy i odwrotnie.
Nalezy zatem stara¢ sie by temperatura lania
byta o ile moznosci stata.

Masa formierska powinna mieé¢ do-
stateczng ,,moc”, azeby dokladnie utrwalala
ksztalty odlewu i dostateczng drobnoziarni-
stos¢, celem wzyskania pieknej, gtadkiej po-
‘wierzchni, ktora jest wazna wlasciwoscig do-
ktadnych odlewow.

Jezeli chodzi o samo formowanie —
to trzeba zaznaczyc, ze gra ono bardzo waz-
ng role w uzyskaniu wysokiej doktadnosci. Jak
wszedzie tak i tu formowanie na maszynach da-
je wymiki lepsze, od formowanie recznego. Uzy-
cie maszyn formierskich, przyczynia sie wybit-
nie do uzyskania lepszych wynikow pod wzgle-
dem dokladnos$ci wykonania odlewow. Rowno-
czesnie jednak staranno$¢ pracy formierza ma
tak duzy wplyw na doktadnos¢ odlewow, ze jej
osiggniecie przez jednostki niedbate i pracujg-
ce niestarannie, jest prawie niemozliwe, mimo
dobrych urzadzen stojacych do dyspozycji.

Ostyganie i krzepniecie odle-
wu ma na doktadnos¢ wpltyw tego rodzaju, ze
jezeli jest dobrze przeprowadzone, wowczas za-
pobiega w pewnych wypadkach paczeniu sig
odlewow. Jest rzecza zrozumialy, ze uzyskanie
duzych doktadnosci w odlewach o wiekszych
rozmiarach jest bez poréwnania trudniejsze, niz

Inz-mech. JAN DWORSKI

w odlewach niewielkich; dlatego tez wymaga-
nia musza by¢ odwrotnie proporcjonalne do
rozmiaréow odlewow. Rowniez pewne ksztatty
odlewow stawiaja wielkie trudnosci w uzyska-
niu dobrych wynikow, powodujac po ostygnie-
ciu wypaczenia w nieoczekiwanych kierunkach.
Czasami, jezeli kierunek paczenia sie jest staty,
mozna uzyskaé dokladny odlew przez celowe
znieksztalcenie modelu.

Nieodzownym warunkiem dla doktadnych
odlewoéw sa dobrze wykonane skrzynki
formierskie odobrze przystajacych, pta-
skich powierzchniach styku i sworzniach paso-
wanych z malym luzem. W koncu nadmienic¢
wypada, iz dokladnos¢ odlewow w formach
piaskowych waha sie zaleznie od wymiarow li-
niowych od kilku dziesigtych milimetra do kil-
kudziesieciu milimetrow. Doktadnosé odlewow
z wlewnic osiagga wartos¢ 0,060 mm. Mimo nie-
zaprzeczonej waznosci dobrego wyposazenia od-
lewni, czynnik starannego wyko-
mania gra bardzo wazna role w osiagnieciu
dobrych wynikow doktadnosSci, czego przykla-
dem bywaja odlewnie wyposazonej srednio pod
wzgledem technicznym, ktorych wyniki pro-
dukeyjne zadziwiaja wysoka jakoscig. Podobnie
jak w innych dziedzinach, tak i w odlew-
nictwie, urzadzenia pomocnicze, chocby najbar-
dziej nowoczesne, lecz nie uzupelnione decydu-
jacym czynnikiem jakosci pracy i cztowieka, nie
wystarczaja do osiggniecia wynikow zadawala-
jacych.

Nalezatoby jeszcze rozwazy¢, czy wielka do-
ktadnosé odlewu jest wszedzie i zawsze potrzeb-
na. Ogoélnie odpowiedzie¢ mozna na to, ze W
wielu wypadkach wystarcza doktadnos$¢ prze-
cietna, ktora uzyskuja odlewnie bez wiekszego
naktadu staran. Jezeli jednak chodzi o odlewy
podlegajace dalszej obrobce w przyrzadach uzy-
wanych powszechnie w obrébce seryjnej, wow-
czas wymagania doktadnosei podnosza sie wy-
bitnie, co jest zrozumiate ze wzgledu na daz-
no$¢ do pominiecia trasowania odlewow i nie-
zmienne wymiary obrobki, uzyskiwanej z przy-
rzadow.

DOBOR WEASCIWEJ SZYBKOSCI SKRAWANIA

PRZY TOCZENIY |

CZESC 1%

D. EKONOMICZNA (NAJKORZYSTNIEJSZA)
SZYBKOSC SKRAWANIA Ve.

Ekonomiczng, albo najkorzystniejszq szybko-
$cig skrawaniac v, nazywamy taka szybkosc
skrawania, przy ktérej koszty skrawania sa naj-
mniejsze, te ostatnie za$ zaleza bezposrednio od
najkorzystniejszej czyli ekonomicznej zywotno-
Sci noza t, minut.

#) Por. zeszyty: 4/39, str. 143 i 5/39, str. 185.

STRUGANIU

(dokonczenie)

Ekonomiczng (inaczej najkorzystniejsza) zy-
wotno$¢ ostrza noza mozna, dla warunkow pa-
nujacych w danym warsztacie, obliczy¢ z wzoru

60 Y\ 16
t, — (B—1) lc +—(z +*:)] Souas|al|
T i
przy czym we wzorze tym oznaczaja:
8 bez wym. — wyktadnik potegowy row-
Const.

nania t© = S B
)
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TABLICA VI
PRZECIETNE WARTOSCI EKONOMICZNEJ ZYWOTNOSCI OSTRZA NOZA.
Rodzaj pracy noza: Ekonomicz-
na zywot-
; 3 S ; nosc¢ ostrza
Obrabiarka: Zamocowanie noza: Ustawienie noza: T, min.
Strugarki i diutownice W suporcie Latwe 60
W suporcie zwyklym jedno-
nozowym fatwe o0
Tokarki zwykte - i R ;
A 2 5 Srednio trudne, jesli ustawie-
W e aviczee 4'1;0 NOZOWeEJ SU- | 1ia poszezegblnych nozy jest 90
DOTLH od siebie wzajemnie =zalezne
Zwykle srednio trudne 90
‘W suporcie poprzecznym, W
wiezyczee przedniej lub tylnej Trudne, gdy istnieje wspo6l-
zalezno$§¢ ustawienia roéznych 120
nozy
Rewolwerowki *) ¢ !
Zwykle $rednio trudne 90
W oprawkach bebna rewol- Trudne, gdy istnieje wspoi-
werowego zalezno$§¢é ustawienia réznych
nozy, szczegolnie przy doklad- 120
nych wymiarach obrabianego
przedmiotu
. W suporcie poprzecznym lub : Sh
Poétautomaty bebnie  rewolwerowym Zwykle bardzo trudne 120 = 150
Automaty W suporcie poprzecznym lub Najtrudniejsze 950 = 500

.bebnie rewolwerowym

* Uwaga: Wartoscite dla rewolweréwek podano w zalozeniu, ze pracuja one w sposob, odpowiadajacy
nowoczesnym zasadom racjonalnej obrébki skrawajacej.

TABLICA VII

WARTOSCI WYKLADNIKA POTEGOWEGO Bl
MATERIAY. OSTRZA NOZA
(2}
Rodzaj Marka Pochodzenie :

MEK-SPECIAL Czeska ,,Huta Poldi” 13,00

m MK 2 i) 2 7}70

= Starachowickie Zak}. Gérn.-H. 10,30

jca z £E) 2 2 2 10)60
q E‘ 2 L2 bl t 2 10’50
g g STAR-UNIKAT = 2 el 10,00
0w m MR ** Huta Baildon 9,25
>4 MR # 2 2 9700

N URANUS i . 8,50
Uus * Huta Batory 8,30

ucC 2] 2 7’00

> E‘ TITANIT — U Deutsche Edelstahlwerke A. G. 7,00
% o1 WIDIA — XX Fr. Krupp, Essen 4,75
2 ; ERGONIT — CX Stop amerykanski 4,75
o ARDOLOY — No 1. The British-Thomson-Houstan Co 4,25
UWAGA: Przyblizone warto$ci wyktadnika potegowego 3 patrz réwniez tablica I

3 podana na str. 248 i 249 ,,Mechanika’” Nr 8 z 1938 r.
Autor zwraca uwage Szan. Czytelnikéw, ze w tablicy tej, w wierszu
odpowiadajacym stali S-18, 2, 5 mylnie wydrukowano 3 = 0,95 za-
miast (jak byé powinno) g = 9,5.
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TABLICA V v, e
o [12]
5 - - - < - q r . .
OBLICZANIE EHONOMICZNEJ SZYBHOSC! SHRAWANIA Ve a poniewaz godzinowe]j szybkosci skrawania v,
odpowiada zywotnos¢ ostrza noza 1, =— 60 min,

PRZYIAAD:
DANE: t GoozINowa SZVBLOST SHRAW NR wy=55"min [ vg MOZEMY OWRRESLIC
Z EDNEJ Z TABLIC I, I, I , UB DOSWIADCZALNIE,
2 WVILAON COTEGOWY MAT OSTRZA NOZA ND /3 <4.5( 3 MOZEMY OHOES.-
UC Z IABLICY  F-te  ALBO DOSWIADCZALNIE]
3 EHONOM ZVWOTNOSC NOZA NP, Te=300min WZIETA 2 TABL Pl (U8
Z W20RU NR 12.

Z WYHR. %DCZVTUJE SIE NA SUCHD. £<0598, Z CHLODZENEM £-Q762
BLICZA SIE : EHONOMICZNA SZYBIOSC SHRAWANIA: Vo= -y /min
NA

SUCHO: Vo« Q698+ 55=~384 ™/min
2 CHEODZENIEM: Vo=(762 « 55-~4.8 Trmn

PRACA Z CHLODZENIEM PRZYV ZALOZ O =15
__ZYWOTNGSC OSTRZA NOZA . ¥o minut

S8 e AR §I§§§‘§§§ 8

00 T T A WY A vl
i S
ass—};
= ]
<% N
s ] NN
x| 085 { o]
3 ] ANRNISY N
3 NN NSNS
080 Q \\ N SN \:'::
i ] NN 11
{1 [ Z|oenmenem AN NN NNS
g a” — N S \ »10
u 1 NEER NI %
] Y@K N
~|am s N N 8 X
y X B
i NI NeliZis
g ] AR “Zog’g
5 ass N X CEN
SlE N N Q3
S - 6o
W N & 3%
14| 50— 55 8|3
X 1 \‘l\ S‘éj
H S ‘5”§§
R N
Q| ass N
§ C ax
gl | i
050 e T T
82388 8 8 § § % 38888
2VWOTNOSC OSTRZA NOZA Te minut 5
POZV PRACV NA SUCHO
¢ — minut — czas tracony przez pracowni-

ka obstugujacego obrabiarke przy wymianie no-
za stepionego na noz ostry,

r — zlotych/1 godz. — stawka zarobkowa
pracownika obstugujacego obrabiarke,

z — ziotych — koszt, czyli cena jednorazo-
wego naostrzenia noza,

Y — zlotych — koszt, czyli cena nowego
noza,
i — bez wym. — ilos¢ mozliwych do prze-

prowadzenia ostrzen noza, poczawszy od stanu
nowego do chwili catkowitego jego zuzycia, przy
zalozeniu normalnego zuzywania, a wiec wyta-
czajac wypadki takie, jak np. odprysniecie cze-
sci ptytki stopu twardego na skutek niewtasci-
wego obchodzenia sie itp.

Jesli obliczenie ©, wg wzoru [12] nie moze
by¢ przeprowadzone (duze trudnosci sprawia
bowiem ustalenie ilo$ci mozliwych ostrzen no-
za 1), mozna postugiwac sie wytycznymi war-
toSciami- ekonomiczne] zywotnosci ostrza moza,
przytoczonymi w tablicy VI.

Majac tak czy inaczej okreSlong ekonomicz-
ng zywotno$é noza t, obliczamy zalezng od niej
ekonomiczna szybkosé skrawania z rownania:

przy pracy na sucho, wzglednie (przy zatozeniu
¥ = 1,5 *) odpowiada jej =, = 1,5. 60 = 90 min.
przy pracy z chlodzeniem, przeto:
a) przy pracy na sucho:
1

60 8
B = (c—) - v, [14]
b) przy pracy z chloedzeniem:
1

90)
Dite (T—) 0, [15]
Biorge ogélnie, ekonomiczna szybkosé skra-
Ll v, = ¢ .v, m/min. [16]
przy czym wielkos$c
1
e 17
< [17]

nazywamy wspotczynnikiem ekonomicznej szyb-
kosci skrawania, a okreslamy go przy pomocy
tablicy V.

W zwiazku z wyktadnikiem potegowym [
nalezy wspomnie¢, ze chociaz zalezy on w gtow-
nej mierze od rodzaju materiatu noza, to jed-
nak nowsze badania wykazaly, ze pewien wptyw
ma nan takze wielkos¢ i ksztalt przekroju wié-
ra [7]. Jednakze w praktyce ten ostatni wplyw
zupelnie sie pomija, przyjmujac, ze 3 zalezy tyl-
ko od rodzaju materiatu narzedzia. Wyktadnik
ten mozemy okreslic na podstawie tablicy VII
albo tez doswiadczalnie.

Wreszcie wyraznie trzeba podkresli¢, ze wiel-
kos¢ wyktadnika potegowego B, nie jest bynaj-
mniej rownoznaczna z wartoscia danego mate-
riatu narzedziowego, oceniang z punktu widze-
nia wydajnosci tego materiatu. Wyktad-
nik ten moéwi tylko, jak szybko zmienia
sie zywotno$¢ ostrza narzedzia, wykonanego
7z danego materiatu narzedziowego, ze zmiang
szybkosci skrawania. Znaczy to, ze im wiek-
szy jest wyktadnik potegowy f tym szyb-
ciej ta zywotnos¢ rosnie gdy szybkoS¢é skra-
wania zmniejszamy.

ZRODLA INFORMACYJ, PRZYTOCZONYCH

W TEKSCIE ARTYKULU I BIBLIOGRAFIA.

[6] ,,Twarde stopy w zastosowaniu do skrawania na
starych obrabiarkach”. Inz. H. Tyszko i inz. S. Za-
gozdzinski, Przeglad Mechaniczny 1936, Nr. 19,
str. 697.

[7] ,,.Drehen, Schnittgeschwindigkeit, Werkzeug, Kiihl
— und Schmiermittel” von Dipl. Ing. F. Schwerdt-
feeger, VDI, Berlin. Maschinenbau der Betr., Bd.
15, Heft. 3/4, Februar 1936.

[8] Dane do ulozenia tablicy zaczerpniete sa z wyni-
kéw doswiadezen, przeprowadzonych w Laborato-
rium Obr. Metali Polit. Warsz., a udzielone zo-
staty autorowi, dzieki uprzejmosci W. P. Prof. Plu-
zanskiego.

#*) U w a g a: Zalozenie to zostanie wyjasnione
w najblizszym artykule nalezacym do drukowanego
cyklu.
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Technik-mechanik HIERONIM TRACZ

KONSTRUKCJE SPAWANE

(dokonczenie).

OBLICZANIE POEACZEN SPAWANYCH

Wiszystkie polgczenia spawane, poczawszy od
najprostszego polaczenia stykowego, wykonane-
go za pomoca spoiny czolowej, powinny byc
przeliczane na podstawie znanych wzorow z wy-
trzymatosci materiatow. Osiggamy przez to moz-
nos¢ stosowania spoiny o jak najmniejszych wy-
miarach (mozliwie matej objetosci), a co za tym
idzie zmniejszenie Kosztow spawania. Bardzo
rozpowszechniong wada ustrojow spa-
wanych jest przede wszystkim stosow a-
nie nadmiernych dtugos$ci spoin,
co podwyzsza niepotrzebnie koszt i wywoluje
dodatkowe odksztalcenia trudne do usuniecia.

A. Obliczanie spoin czolowych

Przy obliczaniu wytrzymatosci spoin czoto-
wych, celem okreslenia potrzebnego przekroju,
nie bierze sie pod uwage wypuklego zaokragle-
nia jej zewnetrznej powierzchni. W obliczeniach
grubos¢ spoiny, przyjmuje sie rowna grubosci
czesci laczonych, a przy faczeniu blach réznej
grubosci — cienszej z nich.

Naprezenie rozciagajoce w potaczeniu
stykowym, wykonanym za pomoca spoiny
czolowej (rys. 54) wyniesie

o =77, ke/em?, [1]

gdzie:

P — sita rozeiggajaca w kg,

I — diugosé spoiny w cm,

h — grubos¢ spoiny w cm.

Ponizsza tablica podaje Srednie wartosci do-
puszczalnych naprezen.

F : 1 5 . . |INaprezenie  dopu-
Rodzaj spoiny [Rodzaj naprezenia~ o i kg/cm?
Rozciaganie or = 1200
Spoiny Sciskanie Ge — 1200
czolowe zginanie cg — 1200
Scinanie cei=—22900
Spoiny Wszystkie rodzaje 900
pachwinowe naprezen

Wg powyzszej tablicy dopuszezalne napreze-
nie rozciggajace nie powinno przekraczac¢ 1200
kg/cm?2.

Naprezenie Sciskajace wyniesie:

=7 7, ke/cm? [2]
naprezenie to nie powinno przekraczaé tez 1200
kg/cm?2.
Naprezenie scinajgce w spoinie czotowej, ob-
cigzonej sita tnaca P wynosi

T — - kg/cm2, [3]
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ktore to naprezenie nie powinno przekraczaé
900 kg/cm?2.
Naprezenie zginajgce znajdujemy ze wzoru

c——%‘k/ 2 4
yﬂw'gcm: []

gdzie

.M, — moment zginajgcy w przekrogu spoiny
w kg.cm (rowny iloczynowi z sity P i odleglo-
Sci l obliczanego przekroju od punktu zaczepie-
nia sity P).

W — moment wytrzymatosci przekroju spoi-
ny w ecm3 (w zaleznosci od rodzaju przekroju
wzo6r na moment ten, znajdujemy z tablic w ka-
lendarzach technicznych). Dopuszczalne napre-
Zenie zginajgce nie moze przekracza¢ 1200
kg/cm?2.

‘B. Obliczanie spoin pachwinowych

Polaczenie dwoch plaskownikow z blachg
przy pomoca czterech spoin pachwinowych pta-
skich, umieszezonych wzdituz krawedzi bocznych
plaskownikow pokazuje rys. 55.

Spoiny te, umieszczone wzdtuz kierunku sity
dziatajacej, podlegaja naprezeniom Scinajacym,
ktore wyznaczymy ze wzoru

T kg/cm?, [5]

przy czym do obliczenia przyjmujemy diugosée
spoiny l; po potraceniu jej obu odcinkéw kon-
cowych k (tzw. kraterow), ktorych wielkosé dla
spoin pachwinowych rowna jest grubosci spoiny
czyli k — h, a wiec catkowita dtugos¢ spoin wy-
niesie 4 I;.

Powyzszy wzor zostal wyprowadzony w za-
fozeniu r6wnomiernego rozktadu
naprezen na catej dlugosci spoiny. W rze-
czywistosci jednak, jak wykazaly doSwiadcze-
nia, naprezenia te nie sa jednakowe i osiagaja
swe najwieksze wartosci na koncach spoin,
a najnizsze posrodku. Te roéznice naprezen, pa-
nujacych w koncach spoin i posrodku sa duze
i zaleza od stosunku przekrojow laczonych blach
i dtugosci spoin. Z tych powodow diugosc spoin
powinna by¢ ograniczona i wynosi maksimum
30h.

Z warunku l; — 30h i wzoru [5], mozemy
otrzymaé¢ najekonomiczniejsza grubos¢ spoiny:

P
o ]/ 120 ¢ [61

Naprezenia panujace w przekroju niebez-
piecznym spoiny pachwinowej, potozonej pro-
stopadle do kierunku sity dziatajacej (rys. 56),
maja charakter ztozony i skladaja sie z napre-
zen scinajacych i rozciggajacych. Z tego wzgle-
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du przyjmujemy przy obliczaniu takich spoin
naprezenia dopuszczalne na $Scinanie, ktore wy-
Nnosza

P

=3n 7]

Aby unikna¢ dodatkowych naprezen wsku-
tek momentow gnacych, nalezy spoiny te umie-
szczaé symetrycznie Wzgle;dem kierunku sity
dziatajacej.

W przypadku zastosowama w polaczeniu jed-
noczesnie spoin bocznych i czotowych (rys. 57),
nalezy wymiary spoin dostosowaé do nierow-
nomiernego rozkladu sit, przypadajgcych na
spoiny boczne i czolowe. Zjawisko to zachodzi
wskutek niejednakowego wydluzenia widkien
w kierunku dziatania sity w obu rodzajach
spoin.

Z obliczen i doswiadczen wynika, ze n a-
prezeniarozciggajace w spoinie
czotowej sa okoto dwukrotnie
wieksze od naprezen Scinaja-
cych w spoinach bocznych. Sil,
przenoszona bezpiecznie przez takie polaczenie,
mozemy okreslié, mnozac przez dopuszczalne
naprezenie sume pelnego przekroju spoin czo-
towych i potowy przekroju spoin bocznych,
czyli

5 =20 (U 5 L ) i8]

W ksztattownikach o zaokrgglonych krawe-
dziach nalezy projektowac spoiny pachwinowe
wzdtuz tych krawedzi o grubos$ciach mniejszych
od grubosci ksztaltownika. Stosowanie spoin tej
samej grubosci, jak blacha, pociaga za sobg du-
Zy wydatek materiatu na}ozonego i czasu spa-
wania.

W ponizszej tablicy podano naJekonomlcz-
niejsze grubosci spoin pachwinowych, polozo-
nych wzdtuz zaokraglonej krawedzi, dla roz-
nych katownikow w zaleznos$ci od dlugosci
i grubosci boku.

Gru- Gru- Gru-
gogs | Oru- | bos¢ | 208 | Gru- | bos¢ || D | Gru- | bosé
bolku | DosE | spoi- || B it | bhosé | 8poi- || p o | bosé | spoi
mm mm ;;%’m mm mm ;% mm mm :uyn

4| 25 8 | 55 TS

40 5 3,5 75 10 70 120 13 10

6 | 45 12 | 95 15 42

5 | 85 8 | 55 iyl

45 6 | 4,0 SO OF s 130 7| 14 | 11

7| 45 12| 95| 16| 18

5 3 i) 6 13 %)

50 il ) 90 11 8 || 140 15 11

9 7 13 10 17 12

6 4 10 7 14 10

60 8 6 100 12 9 150 16 12

100148 14 | 11 18 | 14
e %

oo 0% = 15 | 11

70 (o) e = a (0) 12 9 160 17 13

1L 14 11 ; 1) s

Podane powyzej przyktady obliczef naj-
prostszych polaczen spawanych nie wyczerpu-
ja oczywiscie wszystkich wypadkéw, jakie na-
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strecza praktyka, jednak wszystkie polaczenia
spawane mozna obliczy¢ z taka sama doktadno-
Scia, jak i nitowane. Przeprowadzone pomiary
naprezen za pomoca specjalnych przyrzadow
pomiarowych, potwierdzaja zgodnos¢ obliczen
teoretycznych z rzeczywistoscia. Przyjmujemy
naturalnie, ze przygotowanie konstrukeji do
spawania, a wiec nalezyte zukosowanie krawe-
dzi, oczyszczenie miejsc spawanych od rdzy, far-
by itd. jest dobre, jakotez i sam proces spawa-
nia jest prawidtowo wykonany.

Naprezenia wewnetrzne i odksztalcenia.

Naprezenia 1 odksztalcenia ustrojow spawa-
nych wywotane sa zmiana objetosci roztopione-
go materiatu stopiwa i rozgrzanych czesci taczo-
nych, oraz niemoznoscia swobodnego kurczenia
sie az do czasu zupelnego ostygniecia. Zjawiska

~ te wystepuja szczegdlnie ostro w samej spoinie

tj. tam, gdzie materiat osiagnat najwyzsza tem-
perature. Mamy stad skurcz podiuzny i po-
przeczny spoiny. Pierwszy przewaznie daje
w wyniku duze naprezenie, drugi wiecej wply-
wa na odksztalcenia ustrojow.

W odksztatconych potaczeniach naprezenia
sa mniejsze niz w potaczeniu, w ktorym te od-
ksztalcenia zostaly w jakikolwiek sposob zaha-
mowane. W zaleznosci od przeznaczenia spawa-
nej konstrukeji staramy sie unikaé albo od-
ksztalcen albo naprezen. Odksztalcenia sg o tyle
przykre, ze wymagaja prostowania lub dodat-
kowej obrobki mechanicznej. Czesto odpowied-
nie ulozenie elementéw spawanych powoduje
zmniejszanie lub catkowite wyeliminowanie od-
ksztalcen (np. zamierzajac spoi¢ dwie ezesci, tak
aby tworzyly kat prosty, nalezy je ustawic przy
spawaniu pod katem nieco rozwartym; wskutek
poprzecznego skurczu spoiny elementy te same
ustawia sie po spawaniu pod katem prostym).
Jesli przewidujemy po spawaniu usuniecie od-
ksztalcen przez obrobke mechaniczng, wtedy na-
lezy pamieta¢ o naddatkach materialu na te ob-
robke.

Wysokie temperatury, dziatajace przy spa-
waniu, wplywaja takze na zmiane struktury
metalu, a stad mechanicznych wtasnosci mate-
riatu w spoinie i w strefach przylegltych. Przy
rozpatrywaniu naprezen wewnetrznych w kon-
strukejach spawanych nalezy $cisle rozroznic
naprezenia spawalnicze i naprezenia konstruk-
cyjne. Naprezenia w spoinie sa spowodowane
prawie wyltacznie Kkurczeniem sie materiatu
spoiny i strefy rozgrzanej. Naprezenia kon-
strukcyjne spoiny zaleza od przenoszonych sit
w catym ukladzie i rozmiarow przedmiotu. Do-
Swiadczenia wykazaly, ze naprezenia dziatajace
w samej spoinie i w strefach przylegtych sa za-
wsze wieksze.

Stosownie do wlasnosci wytrzymatosciowych
spoiwa i elementow spawanych przy wyzszej
temperaturze, mozna przyjac, ze naprezenia po-
wstajg przewaznie przy temperaturze ponizej
400 C. Mozna przyjac, ze ta cze$¢ spoiny, ktora
znajduje sie w granicach tej temperatury jest
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ograniczona ze wszystkich stron strefami chtod-
nymi lub chtodniejszymi, tak, ze swobodne kur-
czenie sie materiatu w spoinie bywa uniemozli-
wione nawet przy niezamocowanych elemen-
tach spawanych. Tego rodzaju ograniczenie
mozliwosci skurczow zmniejsza sie w miare
zmniejszania si¢ diugosci spoiny. Dlatego tez
w krotkich spoinach powstaja mniejsze napre-
zenia. Z trzech zasadniczych kierunkow skur-
czu w spoinie, tylko skurcz na grubosci jest
swobodny, skurcz podiuzony jest zupelnie za-
hamowany przez zimny material, otaczajacy
spoine, a skurcz poprzeczny — w znaczne] mie-
rZe:

Usuwanie naprezen wewnetrz-
nych moze by¢ wykonywane przez odpowied-
nie wyzarzenie, przekuwanie dostatecznie za-
stygtej spoiny a czesto podczas pracy konstruk-
cji spawanej naprezenia te znikaja po pewnym
czasie pod wplywem minimalnych odksztatcen.
Wielkos¢é naprezen skurczowych mozna zmniej-
szy¢ rowniez przez odpowiednie zabiegi podczas
procesu spawania, jak ,poddawanie” materiatu
ku spoinie, wywolywanie naprezen wstepnych,
przeciwnych skurczowi, dobor odpowiedniej ko-
lejnosci spawania itd.

Przyklady konstrukeji spawanych.

Spawanie pozwala na lepsze wykorzystanie
materiatu w konstrukcjach, dzieki mozliwosci
stosowania profilow, ktore przy potaczeniach ni-
towanych bylyby trudne do zastosowania. Do

stupow mozemy stosowaé przekroje mozliwie
najkorzystniejsze ze wzgledu na wyboczenia.
Whnetrza rurowych i skrzynkowych przekrojow
stupéw mozna wypelnia¢ betonem, zwiekszajac
nosnos¢ stupow.

Na rys. 58 pokazano rézne typy przekrojow
stupow z katownikow, ¢wierckotownikow, ceow-
nikow, teownikow itd.

Kilka przyktadow zastosowania konstrukcyj
spawanych w budowie maszyn pokazuja rys.
59 — 66.

Przy projektowaniu konstruk-
cyj spawanych nalezy pamietaé o

1) wlasciwym doborze przekrojow, zapew-
niajacych najwieksze wyzyskanie materiatu,

2) celowym projektowaniu weztow, tatwych
do wykonania,

3) wygodnym i dostepnym do spawania po-
tozeniu spoin, umozliwiajacym spawaczowi pra-
widtowe ich wykonanie,

4) przewidywaniu odksztalcen i takim roz-
mieszczaniu spoin i kolejnosci ich wykonania,
zeby uniknaé potem zbytecznej obrobki lub
kosztownego prostowania.

Przyrzady pomocnicze do spawania.

Dla ulatwienia spawania a wiec nalezytego
utrzymywania krawedzi aczonych . elementow
na jednakowym poziomie, odpowiedniej odle-
glosci itd. przydatne sa bardzo przyrzady po-
mocnicze odpowiednio zaprojektowane. Dzigki
takim przyrzadom osiaggamy oszczednosci na
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czasie 1 polepszenie warunkow spawania a wiec
i jako$¢ wykonanych spoin.

Na rys. 67 pokazany jest najprostszy przy-
rzqd do spawania dwoch blach, ustawionych
wzgledem siebie pod katem prostym. Sktada sie
on z dwoch jednakowych katownikow K, i Ko,
przykreconych do katownika wiekszego Kj. Ka-
townik ten ma krawedz swa zukosowana, aby
utworzy¢ w miejscu potaczenia pod krawedzia-
mi spawanych blach, wolng przestrzen. Katow-
niki te sa nieco dtuzsze od spawanych blach, tak,
ze wystaja poza nie i w tych miejscach wysta-
jacych skrecone sa na sruby.

Na rys. 68 pokazany jest przyrzad do spawa-
nia czotowego. Podstawa P posiada rowek, kto-
ry stuzy do tego samego celu, co i zukosowanie

JOZEF SZREJDER, starszy - kalkulator

katownika wiekszego w poprzednim przykia-
dzie. Spawane blachy kladzie sie¢ miedzy ta pod-
stawg a dwa katowniki i catos¢ skreca $rubami,
Stosowanie tego przyrzadu nie tylko utatwia
spawanie ale rowniez zapobiega wichrowaniu
sie blach. Ten sam przyrzad mozna stosowac do
spawania blach cienkich (rys.69).

Przy spawaniu przedmiotow
okragtych mozna stosowaé przyrzad po-
kazany na rys. 70.

Zaleta wyzej opisanych kilku najprostszych
przyrzadow jest prostota wykonania. Przyrzady
takie mozna wykona¢ z odpadkow roznych ka-
townikow, chociaz niekoniecznie kgtowniki mo-
ga byc tutaj stosowane, czasem wystarcza zwy-
kte odpadki ptaskownikow lub tp.

KALKULACJA CZASU FREZOWANIA GWINTOW

Jednym z produkeyjnych sposobow nacina-
nia gwintow, zaréwno zewnetrznych jak i we-
wnetrznych, jest frezowanie. Na frezarce do
nacinania gwintow mozna frezowac: sruby, sli-
maki, gwinty trapezowe i ostre, krotkie lub
diugie.

Rozréozniamy dwie metody frezowania gwin-
tow:

1) za pomocg freza grzebieniowego o wielo-

krotnych okregach zebéw (rys. 1la),

2) za pomocy freza krazkowego o pojedyn-

czym okregu zebow (rys. 1b).

i AN
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Rys. 1la.

—
D
—

Rys. 1b.

Uzycie jednej czy tez drugiej metody zalezy
przede wszystkim od diugosci gwintu nacina-
nego. Jesli posiadamy frez grzebieniowy na
ditugo$¢ wieksza od dilugosci nacinanego gwin-
tu, wowezas oczywiscie stosuje sie metode I,
w innym za$ przypadku, a wiee, gdy gwint na-
cinany jest diuzszy od posiadanego freza grze-
bieniowego lub jest bardzo gleboki (np. §lima-
ki), wowczas znajduje zastosowanie metoda II.
Przypominamy przy tym ze,

w metodzie I — po jednym obrocie przedmio-
tu mamy naciety gwint na
catej dtugosci,

w metodzie II — natomiast, po jednym obrocie
przedmiotu zostanie naciety
jeden, jedyny zwoj. Aby wiec
nacig¢ gwint na calej zada-

nej diugosci, przedmiot mu-
si obroci¢ sie tyle razy, ile
zwojow gwintu znajduje sie
na zadanej dilugosei gwinto-
wanego przedmiotu.

Z powyzszego wynika, ze w przypadku na-
cinania gwintu (oczywiscie tej samej diugosci)
raz jedna metoda, a drugi raz metoda druga

1) czas nacinania gwintu przy uzyciu meto-
dy II bedzie znacznie diuzszy, lecz nie
tyle razy, ile zwojow ma by¢ nacietych
(nie proporcjonalnie do ilosci zwojow)
gdyz:

2) ze wzgledu na wiekszy opor skrawania
przy metodzie I, musimy przy tej meto-
dzie stosowac znacznie mniejsze posuwy,

3) na skutek mniejszego posuwu przy me-
todzie I moze byc¢ uzyskana wieksza gtad-
kos¢ powierzchni gwintu.

Na podstawie powyzszego rozumowania
jasnym sie staje dlaczego dla wiekszosei przy-
padkow przyjeto w produkeji I metode.

Frezowanie gwintu moze sie odbywac za
jednym lub wiekszg iloscia przej$c¢ (jednym lub
kilkoma wiorami). Ilos¢ tych przejs¢ zalezy:

a) od wielkosei skoku mnacinanego gwintu
(faczy sie to z glebokoscia gwintu),

b) od wytrzymaltosci materiatu skrawanego,

c¢) od wymaganej dokladnosci wykonanego

gwintu.

Im wiekszy skok :

Im wyzsza wytrzymato$é } tym wigksza
Im wieksza doktadno$é ilos¢ przejsc.

Im wiekszy skok, tym glebokosé gwintu jest
wiegksza, czyli grubo$¢ warstwy do zdjecia jest
wieksza; trudno wiec dokonaé¢ frezowania za
jednym przejéciem, gdyz i powierzchnia nie
wypadiaby dostatecznie gladko, a takze nie
tatwoby byto uchwyci¢ dobra miare na spraw-
dzian.

Im wyzsza wytrzymalos¢ materiatu, tym
wyzsze opory, a przez to silniejsze uginanie sie
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przedmlotu i freza i tym trudniejsze utrzyma-
nie wiasciwej miary.

Im wieksza wymagana doktadnosé, tym
ostrozniej nalezy nacina¢ gwint, aby nie spo-
wodowac¢ nadmiernych odksztalcen, a ponad to
nalezy starac sie o jak najwieksza gladkosc po-
wierzchni gwintow.

Zazwycza] dla drobnych gwintéw normal-
nych metrycznych lub Whltwortha stosuje sie
1 lub co najwyzej 2 przejscia.

Kalkulacja czasu frezowania gwintu za pomoca
freza grzebieniowego

Czas maszynowy w tym wypadku wyraza
sie wzorem:

T
Tin — T [1]
gdzie
t, — czas maszynowy w minutach
d — Srednica nacinanego gwintu w mm
A — posuw obwodowy przedmiotu
w mm/obr. freza

n — ilos¢ obrotow freza na minute

nA— przesuw minutowy obwodu przedmio-
tu (predkosé posuwu) w mm/min.

i — ilos¢ przejs¢ (widrow),
przy czym
v . 1000
M= T d/‘ ’ [2]
gdzie
v — predkos¢ skrawania freza w m/min

d; — srednica freza w mm.

Z powyzszych wzorow widzimy, ze czas ma-
szynowy, zalezy od wielkosci przesuwu minuto-
wego n A. Przesuw za$ ten zalezy od materiatu
skrawanego, od Srednicy freza i iloSci zebow
we frezie, wreszcie od wielkosci skoku nacina-
nego. Im wytrzymalos¢ materiatu skrawanego
wyzsza, tym posuw nalezy da¢ mniejszy, gdyz

trzeba sie liczy¢ przede wszystkim z wytrzy-
matoscig zebow freza, a poza tym z moca ma-
szyny. Wiadomo bowiem, ze im wyzsza wytrzy-
mato$¢ materiatu, tym wyzsze wystepuja opo-
ry skrawania. Im $rednica freza mniejsza, tym,
przy tej samej predkosci skrawania, wystepuja
wyzsze ilosci obrotow freza n. Inaczej natomiast
ma sie sprawa z iloscia zebow, gdyz przyjawszy
jednakowy posuw przypadajacy na jeden zab
freza, posuw na jeden obrot freza bedzie tym
wiekszy, im wyzsza ilo$¢ zebow. Wreszeie moc
zuzyta na frezowanie jest, jak nam wiadomo
z teorii skrawania, tym mniejsza, im wieksze
sa przekroje wiorow, przypadajace na jeden zab.
Wiynika stad, ze nalezatoby sie stara¢, przy tym
samym posuwie na jeden obrot freza, o mozli-
wie jak najmniejsza ilos¢ zebow.

Poza poruszonymi dotychezas zagadnieniami
natury czysto kalkulacyjnej, nalezy jednak
wspomnie¢ jeszeze o gladkoSci powierzchni
gwintu. Gladkos$¢ ta zalezy od sSrednicy freza
i od wielkosci przesuwu minutowego. Jak wia-
domo, kazdy frez ,bije” i to bicie zaznacza sie
na przedmiocie obrabianym raz na jeden peiny
obrot freza w formie fali. Jesli wiec na tej sa-
mej diugosci frezowanej powierzchni odbije sie
nam dwa razy wiecej fal, to gladkos¢ wybitnie
zyskuje. Te wieksza ilo$¢ fal mozna uzyskac
przez zmniejszenie Srednicy freza (zwigksza sie
przez to ilosci obrotow, przy zalozeniu tej samej
predkosci skrawania). figczy sie z tym jeszcze
sprawa iloSci zebow we frezie. Skoro doswiad-
czenia wykazaly, ze gladkos¢ powierzchni nie
zalezy od duzej ilosci zebow, a ponadto, jak
wyzej wykazaliSmy, moc jest tym mniejsza im
mniejsza ilo$¢ zebow we frezie, to pocoz dawaé
we frezie duza ilos¢ zebow?

Z tablicy I, opartej na powyzszych prze-
stankach wynika, iz przesuwy minutowe freza

TABLICA 1.
o saybhosed| Frez @18 z=6 | Frez P40 = =10
gwintu Material obrabiany skraw:]ma W mm na 2 N A = N
W mm e zgb freza ﬂ ) b posuw T ﬂ ) |/ oy posuw
; min 1 obr. fr.|| v mm/min min 1obr. fr) mm/min

mosiadz i braz miekki 27 0,06 480 0,36 173 915 0,60 | 1929

braz twardy 25 0,04 440 0,24 106 195 0,40 " 78

0 zeliwo 16 0,04 280 0,24 67 125 0,40 50
'; staliwo 14 0,03 245 0,18 44 110 0.30 33
i) R, = 50 kg/mm? 20 0,04 350 0,24 84 156 0,40 62
% R, = 70 kg/mm? 18 0,03 315 0,18 Y 142 0,30 42

R, = 90 kg/mm? 15 0,02 265 0,12 32 120 0,20 24

mosiadz i braz miekki 23 0,06 400 0,36 144 I 180 0,60 108

= braz twardy . 21 0,04 355 0,24 . 88 || 165 0,40 66
;7 zeliwo 14 0,04 245 0,24 59 110 0,40 44
< staliwo 12 0,03 210 0,18 38 95 0,30 29

g R, = 50 kg/mm? 17 0,04 300 0,24 72 135 0,40 54
=) é R, = 70 kg/mm?2| 15 0,03 260 0,18 47 120 0,30 36
R, = 90 kg/mm2| 13 0,02 9295 0,12 97 || 100 0,20 20

#) Przy zastosowaniu freza ze stali szybkoinacej.
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TABLICA II przy czym:
0,5 — czyste czasy pomocniczo - wykonawcze
am W min
180 1 1109 /")75 5o 3 2 e Sl ; :
o / /A /;, 51/ // 7 LA ‘// ,0 — CZaS mocowanla 1 mierzenia w min,
¢ A A A d C t 5
% / lj' S araa > L Plzyklr%d 1 ; ?
Y.V A1 A 14 Wyznaczyé krzywa kalkulacyjng dla gwintu o sko-
120 JARS/19/. // B 1 ku 1,5 mm nacinanego w stali o wytrzymato$ci
100 l/ // //// e 71 an R, = 90 kg/mm?
VIRV v/ 2 /AP 4 A a) dla d = 20 mm znajdziemy z wzoru [3]:
80 1/ 9///4V.aV.4V.dP _ 377
V/AV//87//4Va A A = - 1556/= 4,7 min
60 [_[/f 1/ A I 24
0 / < : (liczbe 24 odczytano z tablicy I. dla freza o @ 40, z = 10)
% P | ' b) dla d = 100
2 2 T i T-minut 3 77 . 100

7 476 & 10 12 M4 16 /8 0 22 X4 % 28 30 32 34
47 73

TABLICA III.

Tablica krzywych
N t l
mate-’z"ig‘ ’C? 2 ! g ! ? & | o
jal (2 50| N _,_C = = ,_I,{i = J‘f!,‘ 5 kg
ria !Efé!gf 3 i,g ‘R;.__Q()mmi, R, _’Omm"iR' 750mm
| |
o 1
A A s
s B I
| 0d I
D 1 5 8
) |
|

dla danego materialu sa wieksze 1,33 razy
przy uzyciu freza o ® 18, niz przy uzyciu fre-
za ® 40. Oczywiscie przy wyborze Srednicy
freza nalezy sie kierowaé przede wszystkim
Srednica nacinanego gwintu (przy gwintach
wewnetrznych), a ponadto rzeczywistymi;
istniejacymi na frezarce iloSciami obrotow na
minute tak, aby przesuw minutowy byt jak
najwiekszy, gdyz przez to czas frezowania be-
dzie najkrotszy.

Tablica II tacznie z tablica III podaja czas
dla jednego widra frezowania gwintu przy uzy-
ciu freza o & 40 i z — 10 w zaleznosci od Sredni-
cy i skoku nacinanego gwintu i rodzaju materia-
tu przedmiotu, przy czym uwzgledniono tez
czasy pomocniczo-wykonawecze tj. wilaczenie,
wylaczenie obrotow i posuwow, dostawienie
i odstawienie freza, ponadto za$§ sprawdzenie
gwintu, zamocowanie przedmiotu, jak wresz-
cie dodatek 20% na czasy tracone.

Dla freza o @ 18 i z = 6 nalezy zgodnie z wy-
zej wspomnianym (patrz tez tablica I) warto-
Sci czasu z tablicy II podzieli¢ przez 1,33.

W tablicy II przyjeto sume czasow pomoc-
niczo-wykonawezych okolo 1,3 min.

Punkty krzywych w tablicy II wyznaczono
wiec na podstawie wzoru (odnoszacego sie do
jednego przejscia):

x.d
n [— 4+ 05 + 0,8]12

n . A
3,77 . d
i 056 [31
zas dla i przejsc
w di
1= ['E+051+08] [4]

856 —17.3 " min

Przez przeprowadzenie linii prostej przez oba wy-
znaczone punkty otrzymamy linie, z ktérej odeczytaé
mozemy czas nacinania gwintu o skoku do 1,5 w stali
o wytrzymatosci R» = 90 kg/mm? przy kazdej $rednicy
gwintu.

Przy obliczaniu czasu nalezy tez pamietaé
o czasie przygotowania frezarki do kazdej serii
przedmiotow. Czas przygotowania obejmuje:
pobranie rysunku i odczytanie go, pobranie
karty roboczej, narzedzi i przyrzadow do mo-
cowania, zalozenie, zdjecie i oddanie ich, na-
stawienie odpowiednich obrotow freza i przed-
miotu, oddanie roboty do kontroli i oczyszcze-
nie maszyny.

Przecietnie mozna przyja¢ czas przygotowa-
nia — 48 minut.

Przyktad 2:

Skalkulowaé czas frezowania gwintu M 120 X 2,5
w 50 pierscieniach ze stali o wytrzymatosci na rozer-
wanie R, = 50 kg/mm?.
Przyjmijmy, ze uzyty do tego celu frez bedzie miat
@ 40, z = 10, wowczas na podstawie tabeli III znajdzie-
my, ze dla skoku 2,5 i stali o R» = 50 kg/mm? odpo-
wiada w wykresie w tabeli II linia 8. Przez poprowa-
dzenie linii poziomej od d — 120 az do przeciecia sie
z linia sko$na oznaczona liczba 8, a nastepnie od tego
miejsca pionowo w doél, odczytamy czas dla jednej
sztuki T = 10,8 min.
czas dla 50 sztuk — 50.10 — 540 min.
przygotowanie 48 min.

razem 588 min.
Kalkulacja czasu frezowania gwintu za pomocq
freza krazkowego

Jak wyze] wspomniano, metody tej uzywa
sie przy frezowaniu gwintow o szerokich wre-
bach lub duzych skokach, a wiec przy wyko-
naniu gwintow trapezowych, slimakow, a po-
nad to gwinty o skoku drobnym, diuzsze od
frezow grzebieniowych.

Przy metodzie tej na jeden obrot przedmio-
tu, otrzymuje sie jeden zwo6j gwintu nacina-
nego. Aby wiec nacia¢ gwint na calej zadanej
dtugosci musi przedmiot wykonaé tyle obrotow,
ile zwojow zmieSci sie na tej dtugosei.

Nadmieniam przy tym, ze we wzorach [1],
[3] i [4] popemilismy (nie majacy zreszta zna-
czenia praktycznego) biad, nie uwzgledniajac
tego, ze przesuw odbywa sie nie po obwodzie
kota lecz wzdluz linii Srubowej, ktora jest
dtuzsza od obwodu kota. Z rys. 2 odczytamy,
ze diugosé odeinka linii srubowej A C odpowia-
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dajace] jednemu skokowi h da sie wyrazi¢ wzo-
rami:

Aol
cosf3
lub
h
AC=——
sin 8

lub wreszcie

Aby wiec ustahc WzOr na czas maszynowy
wystarczy we wzoér [1] wstawi¢ zamiast =d
warto$¢ na AC, a ponad to pomnozyc przez
ilo$¢é zwojow, znajdujacych sie na diugosci czyli

L S

pomnozy¢ przez e otrzymamy wiec:
ACE T
naAEh

tm = Ui

Inz.-mech. TADEUSZ RUMEL

a po wstawieniu wyzej wyliczonych wartosci
na A C bedziemy mieli:

- 2 wd L
4 ) [5]
lub
i hisss £ 16750
’"—nA sin B ° nAsmG[ al
lub wreszcie
: Vixd)y+n* L
Mt TL.A O h ’ [5b]

gdzie:

h — skok gwintu w mm

L — dlugosé nacinanego gwintu w mm

8 — kat nachylenia linii $rubowej do pod-

stawy.

Wielkosé posuwu A mnalezy obieraé¢ indywi-
dualnie, w zaleznosci od wytrzymaltosci freza,
sztywnosci przedmiotu, ilosci wiorow, zadanej
doktadnosci i gtadkosei gwintu, przy czym ilosci
obrotow przedmiotu stosujemy najblizsze, istnie-
jacym na maszynie (nizsze od teoretycznych).
Tablica II nie uwzglednia tego, ale dla celow
praktycznych (po zanalizowaniu szybkosci obro-
tow 1 posuwow na maszynie i dostosowaniu ta-
blicy) mozna praktycznie wynikte stad odchytki
czasow pominac.

Suma czasOw pomocniczo - wykonawczych
tacznie z czasami mocowania i mierzenia jest
tutaj trudniejsza do ustalenia, gdyz zalezy od
wielu czynnikoéw. Czynikami tymi sa: wielkosc
przedmiotu, diugosé nacinanego gwintu, ilosé
przej$é, ilos¢ zwojow itp. Suma tych czasow
waha sie od 3 do 14 minut.

NIEMIECKI SAMOCHOD LUDOWY .KdF-

Niemiecki samochdéd ludowy ,KdF” nie za-
wiera zadnych rewelacji konstrukeyjnych, cze-
go sie niektorzy spodziewali. Po raz pierwszy
zastosowano w popularnym wozie elementy,
spotykane dotad Jedyme w wozach drozszych

Rys. la. Samochéd ludowy KdF, wykonany jako ka-
reta dwudrzwiowa.

Jest to woz o catkowicie niezaleznym zawiesze-
niu, centralnej ramie rurowej i silniku umie-
szezonym z tylu. Rama w tyle wozu posiada roz-
widlenie, w ktéorym umieszczony jest blok ped-
ny. Rura ramy wytloczona jest z blachy o gru-
bosci okoto 1 mm i spawana. Blok pedny przed-
stawia zwarta catosc¢. Silnik przewieszony jest
poza tylna os. Jest to 4-cylindrowy czterosuw
o0 pojemnosci 986 cm3 i 0o mocy 23,5 KM przy 3000
obr/min i géornym rorzadzie. Cztery, oddzielnie
odlane, silnie uzebrowane cylindry, przykryte
parami przez dwie glowice, przykrecone pozio-
mo naprzeciw siebie do dwudzielnego kadtuba
aluminiowego, zawierajacego wat korbowy i wa-
tek rozrzadczy. Cylindry wraz z glowica przy-
mocowane sa do karteru diugimi sSciggaczami.
Popychacze obudowano specjalnymi rurkami
tak, jak to sie robi w silnikach motocyklowych.
Silnik posiada chlodzenie powietrzne. Wirnik
wentylatora ttoczacego umocowany jest na
wspolnej osi z pradnicg umieszczong na wyste-
pie jednej z potéwek kadiuba (ktéry stuzy jed-
noczesnie jako wlew oleju). Wentylator i prad-
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nica napedzane sg wspolnym paskiem trape-
zowym od kotka pasowego osadzonego na koncu
watka rozrzadczego. Estetycznie wykonana obu-
dowa wentylatora skierowuje strumien powie-
trza na cylindry. Obudowa jest niesymetryczna,
gdyz wewnatrz niej (z lewej strony patrzac od
tylu wozu) umieszczona jest chlodnica oleju
o budowie podobnej do chiodnicy wodnej. Obie-
gowe chlodzenie oleju okazalo sie konieczne
pomimo silnie uzebrowanego dna karteru, ze
wzgledu na umieszczenie silnika z tylu wozu,
gdzie chlodzenie jest o wiele mniej intensywne,
a glownie ze wzgledu na konieczno$¢ dilugo-
trwatej pracy silnika przy mocy maksymalnej
w czasie szybkiej jazdy na autostradach, bez oba-
wy przekroczenia temperatury krytycznej oleju.
Silnik pozbawiony jest rozruchu recznego, gdyz
wal wykorbiony nie posiada wylotu na zewnatrz,
a zakonczony jest w kaditubie. Takie rozwigza-
nie moze dostarczy¢ powaznych klopotow w ra-
zie exportu tych wozow do krajow o niskich
temperaturach w okresie zimowym. Zuzycie
paliwa jest male, wg zZrodet niemieckich, przy
szybkosci wozu 68 km/godz. wynosi 6 1/100 km,
a przy szybkosci 90 km/kodz. — 7 1/100 km.
W sktad bloku pednego poza silnikiem wechodzi
sprzeglo, dyferencjal i skrzynka biegéw. Sprze-
glo jest suche jednotarczowe, a skrzynka bie-

Rys. 2. Podwozie samochodu KdF (widoczne rozmiesz-
czenie poszezegblnych czeSci wozu).

Rys. 3. Silnik samochodu KdF (widoczny dwudzielny
karter, cylindry i glowice, przymocowane $ciagaczami).
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Rys. 4. Silnik samochodu KdF (na silniku widoczna
chlodnica oleju).

gow posiada 4 biegi wprzod i bieg wsteczny.
Bieg 3 i 4 sa biegami cichymi. Czwarty bieg
jest skonstruowany jako nadbieg. Kola przed-
nie i tylne posiadaja zawieszenie niezalezne
i uresorowane za pomoca drazkow skretnych.
Kota przednie zawieszone sa na dwoch skosnych
ramionach. Z przodu ramy przypawane sg dwie
rury poprzeczne, rownolegle jedna nad druga.
W rurach tych umieszezono prety skretne, cie-
kawe tym, ze kazdy z nich sklada sie z 3 pretow
o przekroju prostokatnym. Prety unieruchomio-
ne sa w Ssrodku, a na ich koncach umocowano
ramiona kot Prety skretne oczywiscie odcigza-
ne sa od giecia przez utozyskowanie ramion
w przypawanych rurach. Dzigki zastosowaniu
dwoch drazkow skretnych dla kazdego kota
uzyskujemy rozklad pracy na dwa ramiona
i przez to odpowiednie zmniejszenie ich prze-
krojéw. Napedzane kola tylne, rozwigzane jako
,»,08 tamana”, resorowane sa dwoma okragltymi
drazkami skretnymi umieszczonymi takze w ru-
rze przypawanej w poprzek wozu i unierucho-
mionymi w Srodku wozu. Zawieszone sa one na
wahaczach réwnolegtych do osi wozu, wykona-
nych z blachy i ulegajacych przy skokach kota
pewnym matym sprezystym odksztatceniom.
Wahacze te stuza jednocze$nie jako drazki
reakeyjne, przenoszace sile pociagowa na rame.
Tak do zawieszenia przodu jak i tylu zastoso-
wano amortyzatory hydrauliczne f-my ,Fich-
tel - Sachs”, przy czym z przodu uzyto amorty-
zatorow teleskopowych. Amortyzatory te s3
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Zawieszenie ko6t przednich i uklad kierowniczy
samochodu KdF.

Rys. 6. Zawieszenie ko6t przednich samochodu XKdF
(widoczne drazki skretne, zlozone z trzech pretéw
i ulozyskowanie ramion w przypawanych rurach).

Rys. 7. Zawieszenie kola tylnego samochodu KdF.

zbyt mate i budza powazne zastrzezenia. Ha-
mulec reczny i nozny (mechaniczne) dziataja
na wszystkie kota. Rama centralna rurowa prze-
tknieta jest poprzeczkami, do ktérych przymo-
cowano prasowana blache podiogowa. W ukta-
dzie kierowniczym nie dano nic nowego. Jest
to kierownica $limakowa. Najmniejszy promien

skretu wynosi okoto 5 m. Nadwozie' wykonane .

jest w dwoch odmianach: jako kareta dwu-

drzwiowa i jako kareta z miekkim dachem od-
suwanym. Jest to woz 4-osobowy, jednak z tru-
dem moznaby umiesci¢ 5-ta osobe. Nadwozie
fadnie rozwigzane posiada dobra opltywowosé,
niewykorzystane przestrzenie sprowadzone sg
do minimum. Z tylu wozu po podniesieniu osto-
ny dostajemy sie do silnika z przodu po pod-
niesieniu maski do kota zapasowego, zbiornika
paliwa i bagazu. Za tylnym siedzeniem znajdu-
je sie dodatkowe miejsce na bagaz. Nadwozie
na nieréwnej nawierzchni silnie dudni. Moze
nasuna¢ sie pytanie: dlaczego woéz ten nie otrzy-
mat nadwozia samoniosacego, ktore przy tak
olbrzymiej serii w jakiej woz ten ma by¢ wy-
konywany bytoby tansze i lzejsze. Tlumaczyc
to nalezy przede wszystkim mozliwosciami za-
stosowania tego wozu, a mianowicie mowi sig
obecnie wyraznie o tym, ze KdF bedzie mogt
spelniac¢ lzejsze zadania w czasie wojny. Pod-
wozie tak rozwigzane (z rama) pozwoli zawsze
na dowolne rozwigzanie nadwozia. Ponizej po-
dajemy kilka charakterystycznych wielkosSci
wozu:

Rozstaw osi . . . 2400 mm
Rozstaw ko6t tylnych 1250 mm
Rozstaw kot przednich 1290 mm
Przeswit nad ziemia . 220 mm
Ciezar wilasny wozu 650 kg
Ogumienie 4,5 16

Duzym sukcesem jest osiggniecie tak mate-
go ciezaru (650 kg) wozu. Dzieki umieszczeniu
silnika z tylu uzyskano korzystny rozktad cie-
zarOw: 43% ciezaru przypada na przod, 57%
na tyl, co wptywa korzystnie na dobre trzyma-
nie sie drogi. Szybkos¢ maksymalna dochodzi
do 100 km/godz. w najlepszych warunkach dro-
gowych. Dzieki dobremu rozwigzaniu nadwozia
uzyskano stosunkowo mate zuzycie mocy na po-
konanie oporéw powietrza (wg danych nie-
mieckich przy szybkosei 100 km/godz. okoto 8,5
KM pochtaniaja opory toczenia, a 15 KM opory
powietrza). Nadwozie odznacza sie¢ poza tym do-
bra widocznoseig. Na desce rozdzielczej z zega-
row mamy. tylko szybkosciomierz i licznik ki-
lometrow — reszta to lampki kontrolne (cisnie-
nia oleju, natezenia pradu). Woéz wyrdznia sie
nadzwyczaj skromnym wyposazeniem i wykon-
czeniem. Ciemny szaroniebieski kolor, skromne
obicia i zupelny brak chromu oto szczegoty,
ktore od razu rzucaja sie w oczy. Wyniki prob
prototypow tych wozow nie daja peilnego obra-
zu ich warto$ei uzytkowej, nie wiadomo bo-
wiem jakby sie zachowaty te same wozy w gor-
szych warunkach drogowych.

Rys. 8.

Rozmieszczenie

siedzen w samochodzie KdF.
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Technik-mechanik EDWARD KAWECKI

PRZYRZADY DO WYROBU ZWIJANYCH | DZIURKOWANYCH
RUREK MOSIEZNYCH NA TEOCZNIACH

Do wykonywania krotkich, zwijanych i dziur-
kowanych rurek z blachy mosieznej o grubosci
1 mm (rys. 1) wykonane zostaly trzy przyrza-
dy na tlocznie, pracujace pewnie i ekonomicz-
nie.

Przebleg wykonywania pokazany ]est na
rys. 2 i nie wymaga dodatkowych wyjasnien.

Operacje dziurkowania i ob-
cinania materiatu sa wykonywa-
ne jednoczesnie w dwutaktowym
przyrzadzie typu skrzynkowego
wg rys. 3. Przyrzad w pierwszym
takcie wycina otwory dziurkacza-
mi D, zas w drugim takcie obcina
nozami Ny i Ny taséme na ustalong
dtugos¢ przez plytke oporowa M.

Rys. 1.
Prze?miot. Robotnik wsuwa najpierw tasme
Karta operacyjna wykonania rurki z blachy mosieznej
Lp | Tres¢ operagii Szkic Uwagi
: . rzyrzqd wg
{ | dziurkowanie o, p pé; 5 él
OO
2 | obcinanie 7
e przyrzqd wg
rys4
3 | wyginanie ol
(0]
olo
prayrzqowg
] rys.5
14 zawyjanie olio
D ) 0
0
S | bebnowanie usuwanie zaoziorow | beben
6 | wykorczonie trawienie

Rys. 2. Przebieg operacyjny wykonania.

nieco po za no6z Ny i po pierwszym sko-
ku suwaka tloczni, przesuwa tasme do ptytki
oporowe]j M. Pierwsze dwie (lub trzy) odciete
piytki z taSmy sa z btedami, na skutek braku
otworéw; odcinanie dalszych postepuje spraw-
nie i nie wymaga udzialu wykwalifikowanych
robotnikow. Wobec duzej tolerancji wysokosci
rurki wykonywanej zastosowana zostata do wy-
robu tasma o szerokosci 42—0,5. Wykorzystanie
wiec materiatu wynosi prawie 100 %, nie liczac
kilku sztuk na straty wynikle przy rozpoczeciu
i zakonczeniu odcinka ptytek z kregu tasmy wy-

e

NG 2
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: L._L'_ﬁ% ““““ S @
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1
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Rys. 3. Przyrzad do dziurkowania i obcinania tasmy.

M — plytka oporowa,

A — czop,

B — plyta czopowa,

C — pilyta ttocznikowa,

D — tloczniki-dziurkacze,

E — plyta prowadnikowa,

F1— listwa dociskowa,

F»2 — listwa prowadzaca,

G — plyta tnaca,

H — podstawa,

J — wkladka,

K — listwa,

L — sprezyna dociskajaca F,

Ni i No — noéz staly i ruchomy,
O — obsada noza ruchomego,

P — ramka z drutu przylutowana do E,
wkrety i kolki cyl.

starczajacego na kilkaset sztuk. Celem zaoszcze-
dzenia kosztownego materialu na czesci pracu-
jace (tnace) wykonano wymienne noze Ny i Ny
i zastosowano wkladke J. Wokot dziurkaczy na
ptycie prowadzacej przylutowano szczelnie ram-
ke P, ktora ma na celu gromadzenie oleju do
smarowania ttocznikow, zapobiegajac rozlewa-
niu cennego smaru po stole ttoczni. Listwa do-
ciskowa F; stale dosuwa tasme do listwy pro-
wadzace] Fs. Sprezyny L biegna w wywierce-
niu przez czeSci E i G lub J, opierajac sie
o listwe K; ten sposdb odciskania jest prosty
i daje dobre wyniki w pracy. Przyrzad jest
mocowany lapami, opierajagcymi sie¢ na go-
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rze skrzynki przyrzadu. Sciecie x ulatwia zsu-
wanie sie odcietych plytek i odsuwanie ich do
przyrzadu.

BN

Rys. 4.
Przyrzad do wyginania.

A — czop,

B — ttocznik,

C — listwy prowadzace,

E — wypychacz,

F — sprezyna wypychacza
: G — podstawa,

‘ i H — poleczka magazynka,

nity i wkrety.

Przyktad do wyginania, pokazany na rys. 4,
posiada wypychacz E poéifabrykatu. Poteczka H
przykrecona na przediluzenia listew prowadza-
cych C stuzy do podsuwania wyginanych pty-
tek pod trocznik i zabezpiecza robotnika przed
ew. okaleczeniem. Na poteczce H, ktora tworzy
Iacznie z wycieciami rowkowemi w listwach C

magazynek miesci sie kilka ptytek. Podsuwanie
ptytek wyginanych pod ttocznik powoduje jed-
noczesne zepchniecie potfabrykatu z przyrzadu.

Zastosowanie poteczki przyspiesza znacznie
A
8
- /—
Rys. 5.
Przyrzad do zawijania.
/2 A — czop,

B — zawijak — ttocznik,
g C — trzpien z raczka,
-~ D — podtlocznik,
E — podstawa,
nity i wkrety.

gan
Zawijanie rurki odbywa sie na przyrzadzie
wg rys. 5. W wygieta na ksztalt U ptytke dziur-
kowana wklada sie trzpien C i umieszeza sie ca-
to$¢ na podtloczniku D. Tlocznik B powoduje
zawiniecie rurki wokot trzpienia stalowego. Go-
towa rurke zciagga sie z trzpienia i poddaje ope-
racjom wykanczajgcym.
Operacje 3 i 4 moznaby bylo poldczyé w jed-
nym przyrzadzie lecz za tym nie przemawia
wysoki koszt takiego przyrzadu.

15, 1655

O PIERWIASTKACH CHEMICZNYCH

Otaczajaca nas materia sktada sie z rézno-
rodnych ciat, istniejacych w stanie gazowym,
ciektym lub stalym. Jedne z tych ciat s pier-
wiastkami chemicznymi, a wiec ciatami naj-
prostszymi, nie dajacymi sie juz na bardzie]
proste roztozyé, inne potaczeniami pierwiastkow,
czyli tzw. zwigzkami chemicznymi.

Celem niniejszego artykulu jest wyjasnienie
i usystematyzowanie niektorych wiadomosci
o pierwiastkach, o ktorych tak czesto sie mowi
zaro6wno w podrecznikach technicznych, jak tez
i w artykutach, pojawiajacych sie w ,Mecha-
niku”.

Pierwiastki chemiczne oznaczane sg UmMOw-
nymi symbolami przy pomocy liter alfabetu ta-
cinskiego. Dla wyrazenia symbolu postugujemy
sie badz pojedyhiczymi duzymi literami (np. K,
N, S itd.), badz tez dwiema literami: duza i ma-
ta (np. Au, As, Be itd.). Wyrazony literami
symbol nie tylko okre§la pierwiastek pod wzgle-
dem jakogciowym; lecz oznacza jednoczesnie
jego ciezar atomowy, czyli podaje cyfre wyra-
zajaca, ile razy atom danego pierwiastka jest
ciezszy od atomu najlzejszego pierwiastka, ja-

kim jest wodor. Ciezar atomu wodoru przyje-
ty wiec zostat za jednostke pomiaru ciezarow
roznych atomow. Jesli jako przyklad wezZmie-
my symbol Na = 23, to bedziemy rozumieli nie
tylko, ze mamy do czynienia z atomem pier-
wiastka, zwanego sodem, ale ponadto, ze atom
sodu jest 23 razy ciezszy od atomu wodoru
(symbol wodoru H = 1).

Pojecie atomu opieramy na hipotezie o skofi-
czonej podzielnosci materii. Teoria ta glosi, ze
jesli pewna ilos¢ pirewiastka, np. zelaza po-
dzielimy na dwie czeSci, otrzymane potéwki
znowu na dwie czesci itd., to podziatu tego nie
bedziemy mogli wykonywac nieskonczenie diu-
go, lecz bedziemy musieli zatrzymac sie na ma-
lutkich czasteczkach, ktore juz dalej podzielié
sie nie dadza bez przeksztalcenia materii, a kto-
re to czasteczki nazywamy atomami (po gre-
cku: niepodzielne).

Nowoczesne pojecia o budowie materii pod-
wazyty znacznie wartos¢ teorii atomowej. Teo-
ria ta jednak do dzisiaj jest podstawg nauk che-
micznych. :
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Istnieje okolo 100 roznych pierwiastkow do-
tychezas okreslonych i zbadanych. Atomy tych
piarwiastkow, taczac sie miedzy soba w drobi-
ny, czyli molekuly tworza olbrzymie ilo$ci naj-
réznorodniejszych zwigzkow chemicznych. Od-
kltadajac do nastepnego artykutlu omowienie
tych cial zlozonych, podamy ponizej tablice
z wyliczeniem symboli najwazniejszych pier-
wiastkow chemicznych. Tabela ta bedzie zawie-

ra¢ ponadto cyfry, oznaczajace ciezary atomo
we pierwiastkow, a procz tego ich ciezary wia
Sciwe (dla cial statych i ciektych), wzgl. ge.
stosci (dla cial gazowych). Nie majac na wi
doku celow scisle naukowych, w tablicy poda-
jemy wartosci przyblizone, zaréwno ciezardy
atomowych, jak i ciezaréow wiasciwych (gesto-
Sci) pierwiastkow.

Zestawienie najczeSciej spotykanych pierwiastkow chemicznych
L.p Nazwa pierwiastka Symbol aglx%zoawry ﬁzS;:;ny Cle:iz;; :’t{f}s;cl}‘;v 5; ‘:ie%é;md ((1;0Q Stri);fvimiiff:gia(lwgit;i
wye
1 Wodors e = dreas H 1,0 gaz 0,07
2 Helismts gl s He 4,0 3 0,28
3 Bl i B AR AR i Li 6,94 ciato stale 0,53
4 Bornk el anal e i Bo 10,82 4 2,5
lwegiel bezpostacio-
. wy 1,6—1,9
5 Wegiel . . . . . . C 12,0 = 1 grafit 2123
diament 3,5
6 A e e e S e N 14,0 gaz 0,967
7 Mlentaasy. o ot eiait oo O 16,0 3 1,105
8 ElUeE S s s vt F 19,0 ,, 1,265
9 Neon S N et Ne 20,2 e 0,69
10 Séd . Na 23,0 cialo state 0,97
11 Magnez ~=5ics s =i Mg 24,3 5 1,74
12 Glinsan st i sy Al 27,0 i 2,69
13 Rerze et vid sty Si 28,1 5 ; 2,3
f fosfor biaty 1,8
14 TOSTORE 2 i ar i A 1) 31,0 5 \ fostor czerw, 2,85
15 Slakay e Loz igiean S 32,06 gaz 2,49
16 Chloresr - fetrh i Cl 35,46 cialo stale 2,06
17 Potasaissi = itim e s K 39,1 %5 0,86
18 Wiapnémse b v Ca 40,1 % 1,54
19 AT iy s S Ti 47,9 5 4,5
20 Wianad:s =% welis s v 50,9 L 5,8
Al Ehron s = e Cr 52,0 5 6,8
22 Mangan =0 e sl Mn 55,0 e 7,8
23 Zelazoriesaeian sy Fe 55,8 = 7,8
DT B Nliely e Ni 58,7 - 8,8
25 Koball-edi sai s Co 59,0 5 88
26 | Miedz : Cu 63,6 . 8,9
27 | Cynk o AT Zn 65,4 4 2
28 Arsensi L As 75,0 = 5,7
20 aimSeleny e e Se 79,0 ciecz 48
SOEaBroms e st Br 79,9 cialo stale 3,14
31 Stronte Sz slad e Sr 87,6 5 2,6
32 Cyrkon s e iane 7L, 91,2 = 6,5
33 Molibden . Lo Mo 96,0 10,0
34 Srebrog: i s Ag 107,9 5 10,5
35 Readimie s e s e s Cd 1124 " 8,6
308 E Cymas o e Sn 118,7 = 7,3
37 ANtymon e Sh 121,7 % 6,7
38 Jodie Sissei ot i Ji 126,9 £ 49
39 Ban i s Mooy Ba 137,4 3,7
40 Cer irrtra e s Ce 140,1 5 6,8
41 Mantalizsibarrt st o 180,1 5 16,6
42 \Wiolframiess e s e e W 184,0 = 19,1
43 (ORTa0E e S e R S Os 191,5 = 22,48
44 InydegiEtsassiig o Jr 193,1 i 22,5
44 Rlatymnaiisesy St Bt 195,2 = 21,4
45 ZYoto X o Lo Au 197,2 5 19,3
46 Rte¢ T Hg 200,6 ciecz 13,55
47 Ralseies ot anll 204,4 cialo stale 11,9
48 OIowise Dt o Phb 207,2 % 11,3
49 IBlzmupisseeendasn Bi 209,0 5 9,8
50 Rad feh ST Ra 226,0 = —
51 Urane s =5 Lzsign 10f 238,1 5 18,7
Ji Ve
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DEUTA oraz NOZE TOKARSKIE do DREWNA

RDSa
e =

Dtuto stolarskie ptaskie

NS =

Z0bsado spiczasiy

RDDej

Dtuto ciesielskie gniozdowe

DNTa
U D

Noz tokarski ptaski pro-
sty

ROKd
P

e = )
Dtuto kamieniarskie
wpusiniak

Sztamajza, rzezak, ucinak

Przysiak, gniazdak, lochbajtel

Nutownik Maysel

RDSc

Dtuto stolarskie ptaskid
proste

RDDf

Dtufo cresielskie grzbiefak
20bsadq tulekowg

ONTh

/V§i tokarski ptaski skos:

ny

RDKe
| { )

p{ufo kamteniarskie brze
Zhiok

Skosniak, kosak

Rykbaytel

Bejeyk Majsel, kosak

RDSd
)] =
Dtufo sfolarskie ztobak

RDDg

zobsaadq spiczastq

=1

Dtuto clesielskie grzbietaki

DNTc
« e

Noz tokarski ptaski spiczo-
sty

RDKf

;{ufo kamientarskie

waqzkie

Holajza, piesziua, dfubacz

Rykbaytel

Szlak

RDSe

RODh

ROKg ONTa

L

IR

Diuto stolarskie oo zowios

Dtuto ciesielskie zfobak
zobsaag tulejkowq

Noz tokarski ptaski pot—
okrg gty :

Diufo kamieniarskie sze-
rokie

Krajmesel

Holgjza

Szulerak

RDDk

Diuto clestelskie plaskie
zobsadq fulefkowq

L A

=

ONTe
(& —

ROKh

e

\
D#at kotodziejskie

Diuto kamieniarskie gra- | NoZ fokarski ziobkowy

gradzina

Bajtel, sztechajza, rzezak, dfubak|

Soszka kotodziejska, fuerajza

Rura fokarska, dfubacz,rera

wclnak
RODb

RDKa

RDKK DNTF

| Esaia]

Q 1

Dtulo clesielskie aziubaki

=7 |

Diuto kamieniarskie
odbijak dfutowy

Dtuto kamientarskie

groszkownik dfufowy Abelocirl rzecinas

Strugacz, sztechgjzo

Sztychmaysel

RDDc

Diuto clesielskie Oziubak
20bsadq spiczasia,

RDKb

Podare nazwy symbole sq zfadnezPolskimi Nor-.
mami klasyfikagi i znakowania inwenfarza narzgdzio:

1817

wego. Normy te sq obecnie wydawane przez Polski

Diuto kamieniarskie
szczeliniak

Komitet Normalizacyjny; obejmujqone I_clasyﬁklar?
i symbolike catego inwentarza narzedzioweqo, ktory
w normach tych podzielony zostat na5dziatow,

Strugacz, sztechajza

Wtablicy niniejszej podano dolszy ciqg norz¢dzi
nalezqeych do grupy, D, Dtuta, przécinaki, prze-

RDDd
S )

we zobsadq tulejkowg,

Diuto ciestelskie gniazdo-

ROKC

bijaki i td“ dziatu, R*, Narzeazia [ pomoce rze-

<&

gl

ymiesinicze ‘aroz narzedzia nalezqcee do grupy,, N
,, Noze“dziatu , 0%, Narzedzia do mechanicznej

Dtuta kamieniarskie
szpicak (grot)

obrobki drewna * Terminy gwarowe iniewtasciwe
lpodano woddzielnych prostokgtach pod nazw. poprawn.

Przysiek, gniwrzdak,lochbajfel

Przedruk powyzych wgct’cl](?ow z Polskich Norm dozwolony tylko
70 zg00q Polskiego Komitetu Nermalizacyjneqo, Warszawa, Rakowiecka 4
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POMYStLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

PRZYRZADY DO ZAWIJANIA OCZEK
W ZAWIASACH

(5799 Przyrzady stuzace do zawijania
3 & .
%, na tloczniach oczek w zawiasach
= (vys. 1) z blachy, przedstawione sche-
<

matycznie na rys. 2 a-c, cechuje poza
prostota konstrukeji niezawodnosé
dziatania i doktadnos¢ pracy w gra-
nicach zadanych tolerancyj!).

Przy wykonywaniu operacji pierw-
szej (rys. 2a), polegajacej na lekkim
wygieciu jezyczkow potwytworu (,,zapoczatko-
waniu promieni”), szczegoélng uwage musimy
Zwroci¢ na symetrycznosé wygiecia, gdyz jest
to wazne dla dalszych operacyj2). Z tego to
powodu zastosowano przytrzymywacz (doci-
skacz) potwytworu, sktadajacy sie z plytki P
i sprezyn S (rys. 2a). W plytce P znajduje sie
rowek r o szerokosci 8 mm, ustalajacy potoze-
nie wyginanej zawiaski. Wystepy x o szerokosci
0,5 mm zapewniaja rownolegle zsuwanie sie
potwytworu.

47

%

7

o
N

= AP |
i@é A
b7 b)

W przyrzadzie stuzacym do drugiej operacji
(rys. 2b) znajduje sie rowniez taki sam rowek
o tym samym przeznaczeniu. Poétfabrykat zdej-
mujemy po danej operacji przez poziome zsu-
wanie go z tlocznika T.

Przyrzad trzeci (rys. 2c) zawija ostatecznie
oczka zawiaski.

Warunkiem zachowania wymiaréw tolerowa-
nych przedmiotu jest stosowanie blachy o sta-
ej grubosci do wyrobu zawiasek. Zmiana gru-
bosci materialu powoduje zwiekszenie Ilub
zmniejszenie otworu oczka w odwrotnym kie-
runku do zmiany grubosci blachy.

: 1) Tolerancje wykonania, podana na rysunku 1, mo-
zemy otrzymaé tylko wéweczas, gdy grubo$é blachy be-
dzie odpowiednio dostosowana do §rednicy oczka.

2) Operacje te moglibysmy wykonaé réwnoczednie
z wycinaniem poétwytworu, jednakze polaczenie tych
dwu operacyj w jedna uniemozliwia osiagniecie wy-
maganych tolerancyj.
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Nalezy pamietac, aby sita nacisku ttocznikdw
byta odpowiednia. Zbyt duzy nacisk moze spo-
wodowac zgniot materiatu; zbyt staby nacisk
wptywa ujemnie na doktadnos$¢ wykonania prze-
dmiotu.

L. N.

PRZYRZAD DO WYKONYWANIA
KATOWNIKOW OCHRONNYCH

Opisany przyrzad, przystosowany do pracy
na tloczni mimosrodowej, wykonywa w jednym
takcie gotowy przedmiot z tasmy mosieznej
o grubosci 0,3 mm i szerokosci 3,5 mm.

Przedmiot

A — Glowica przyrzadu.

B — Obcinak gorny.

C — Tlocznik Kksztaltujacy.

D — Szezeki ksztattujace.

E — Prowadnica.

F — Obcinak dolny.

G — Stolik prowadzacy i podnoszacy tasme.
H — Podstawa.

K — Podktadki.

L — Sprezyna wyrzutnika.

Kolejnos¢ operacyj jest nastepujaca:

Obcinak B, dtuzszy od ttocznika C, przy sko-
ku w dot obcina na wymaganag diugosé tasme.
Po obcieciu nastepuje ksztaltowanie. Obciety
kawalek tasmy jest prowadzony i ustalony przez
prowadnice E na szczekach ksztattujacych D.
W dalszym ciagu skoku w dét nastepuje wygi-
nanie tasmy w formie U. W dolnej swej czesci
obie szczeki sa rozchylone dla umozliwienia o-
padania gotowego przedmiotu. W tym miejscu
podstawa H zaopatrzona jest w prostokatne
wyciecie. Stolik prowadzacy G prowadzi i pod-
nosi tasme.

(Werkstaft und Betrieb 1936. S. 163).
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OSLONA ZABEZPIECZAJACA LBY
KLINOWE

Przepisy bezpieczenstwa wymagaja, aby
wszelkie wystajace czesci (jak by klinéw,
itp) przy kotach pasowych, sprzegtach, byly
badz schowane, badz tez w inny sposéb osto-
niete.

L

Jedna z firm angielskich wprowadzita osto-
ne bezpieczenstwa dla tbow klinéw, w postaci
pierscienia ochronnego. Pierscien ten moze byc¢
catkowity lub tez dzielony.

Rysunek pokazuje taki pierscien w wykonaniu
dzielonym. Pierscien A dociskiem zaglebionej
sruby B jest zabezpieczony przeciw posuwaniu
sie w kierunku wzdituzonym.

(,,Machinery”, 1938, str.325).

W. G.

WYKONANIE OTWORU W STALI
HARTOWANEJ

Otwory w stali hartowanej wykonywa sie
podobnie jak w szkle. Wykonywamy najpierw
ptyte pomocnicza A ze stali niehartowanej o gru-
bosci okolo 6 mm z otworem o Srednicy odpo-
wiadajace]j Srednicy otworu, ktory ma byé wy-

~
-~

~=

konany w przedmiocie hartowanym; mnastepnie
plyte pomocnicza A z przedmiotem skrecamy
razem, ustawiwszy odpowiednio otwor pomocni-
czej plyty w zadanym potozeniu.

Przedmiot wraz z plyta A ustawiamy na
wiertarce i w otwor wprowadzamy rurke mie-
dziang o $rednicy zewnetrznej odpowiadajacej
otworowi w piycie, a o grubosci Scianki okoto
0,8 mm. Drugi koniec tej rurki jest zamoco-
wany w uchwycie wiertarskim, oczywiscie rur-
ka musi by¢ odpowiednio zakoltkowana, zeby
w uchwycie nie zostata zgnieciona.

Nadajemy rurce miedzianej ruch obrotowy
jednoczesnie dajac odpowiedni nacisk poosiowy
i zasilajac obficie powierzchnie traca materia-
tem Sciernym (proszkiem szlifierskim) zmiesza-
nym z oliwa lub smarem.

W ten spos6b wycinamy w przedmiocie otwor
o zadanej Srednicy.

Jako przyktad podaje, ze otwor o @ 12 mm
w plycie o grubosci 41 mm w stali weglowej
hartowanej byt wykonany w czasie 3 godzin.
Jako materiat Scierny uzyto Nr 80 Aloxite
zmieszany z Zlojem. Szybkos¢ rurki miedzia-
nej — 600 obr./min.

Przecietnie czas wykonania otworow w stali
chromowej hartowanej jest dituzszy o 60% w
stosunku do stali weglowej.

(A. Schuneman, ,,The Machinist” v. 82).

I 5%

PRZECHYLNA PLYTA MOCUJACA.

Konstrukeja przechylnej ptyty mocujgcej po-
kazanej na rysunku pozwala na obrabianie
przedmiotéw zamocowanych na niej pod katem
od 0—=600. Osadzajac ten przyrzad na stole obro-
towym (okragtym) uzyskamy mozno$¢ dodat-
kowego obracania w plaszczyznie o 3600.

W podstawie A prowadzona jest wiasciwa
ptyta mocujaca B z podtuznym i poprzecznym
rowkiem. Unieruchamiamy potozenie ptyty mo-
cujacej, Sciagajac szczeki D $ruba C. Centrowa-
nie przyrzadu ulatwia wytoczenie E.

S N
A e N
(Winter. ,,Werkstatt und Betrieb”, r. 1937, str. 214).
E. K.
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GOSPODARKA NARODOWA

ZAGADNIENIA EKONOMICZNE — BOGACTWA NATURALNE — WYTWORCZOSC — HANDEL

Inz.-mech. BRONISEAW MOROZOWSKI

NIEMIECKI SAMOCHOD LUDOWY .KdF”, JAKO ZAGADNIENIE
GOSPODARCZE | PROPAGANDOWE

W ostatnich latach wsréd najszerszych warstw au-
tomobilistéw bardzo duzym powodzeniem cieszyly sie
wzmianki i opisy techniczne mniemieckiego samochodu
ludowego, ktory rzekomo mial by¢é najwieksza rewe-
lacja w historii rozwoju przemystu samochodowego lat
ostatnich.

Obok pism technicznych, ktére z natury rzeczy przy-
taczaly wzmianki wzglednie opisy techniczne tego wo-
zu, cala prasa codzienna rozpisywala sie szeroko w su-
perlatywach o samochodzie przeznaczonym dla ludu,
czerpiac informacje z zagranicznych pism najczeSciej
niemieckich lub tez wprost z biura propagandy. To
bezkrytyczne przekazywanie wiadomosSci, szerzonych
tendecyjnie przez organy propagandy nie pozostalo bez
echa. Stwarzaly one pozory rzeczy, zakrojonej na
miare genialna; w rzeczywisto$ci jednak nie przekra-
czaly ram starannie przemys$lanej koncepcji przy za-
stosowaniu szeregu znanych i wyprébowanych roz-
wiazan.

Niemiecki samochéd ludowy miat stuzyé nie tylko
jako pojazd dla najszerszych warstw spotecznych, ale
jako czynnik zjednoczenia klas, jakie sie wytworzyly
w narodzie w dotychczasowych ramach rozwoju mo-
toryzacji Niemiec. Wéz ten ma byé czeSciowa rekom-
pensata ofiar, ktére naréd niemiecki musiat ponie$é
na rzecz panujgcego rezimu. Na terenie miedzynaro-
dowym miat stuzyé jako jeszcze jeden z dowodow ,,ge-
nialno$ci” narodu niemieckiego. Sama nazwa wozu
»KdF” skrét ,Kraft durch Freude” — ,,Sita przez ra-
do$¢” oznacza nazwe organizacji narodowo - socjali-
stycznej, ktéra ma za zadanie napehlié najszersze war-
stwy narodu niemieckiego rado$cia, a przez to i sila.

Zaréwno sama myS$l stworzenia somochodu ludo-
wego, jak i jego najogélniejsza koncepcja nie jest
udzialem organizacji ,,Kraft durch Freude’, bowiem
Ford po raz pierwszy stworzyt idee tego wozu, a zrea-
lizowanie jej potwierdzil 25-milionowy samochéd tego
samego typu, wyprodukowany przez jego zakltady.

Najistotniejsze jednak pytanie, ktére niewatpliwie
zadaje sobie kazdy czytelnik jest: czy naprawde woéz
ten bedzie samochodem Iludowym i gdzie sie kryje
tajemnica jego stosunkowo niskiej ceny?

Aby odpowiedzie¢ na to pytanie, nalezy poddaé
analizie dotychczasowe koszty utrzymania wozu, mniej
wiecej tej samej klasy. Nizej przedstawiona tabelka
pozwala na zorientowanie sie w wielkoéci kosztéw,
zwiazanych z utrzymaniem samochodu w Niemeczech
w'ciagu jednego roku.

Tabelka ta niedostatecznie obrazuje wydatki, gdyz

przy normalnej kalkulacji po uwzglednieniu amorty-

zacji wozu w wysokos$ci 20% ceny kupna oraz opro-
centowaniu kapitatu w wysoko$ci 5%, nawet przy ce-
nie wozu 1200 RM — Kkoszt jednego kilometra jazdy
znacznie wzrasta i przy przebiegu rocznym 10,000 km
wynosi 12 fenigéw, a przy 20,000 — 9 fenigéw.

Przebieg roczny
RKeoistzity : : =
10,000 km. | 20,000 km.
Ubezpieczenie od odpowie-
dzialno$ci cywilnej RM 90 90
Czesciowe autokasko (zwrot
kosztow na wypadek
kradziezy i pozaru) RM 40 40
Garaz RM 7907 i 90
RM 220 220
Paliwo RM 320 640
Olej RM 24 48
Ogumienie RM 100 200
Naprawy i konserwacje RM eilal) 300
Koszty roczne RM 814 1408
Sredni koszt miesieczny RM| 68 107
Koszt jednego km fenigow 8,1 7,0

Przy rozpatrywaniu tej kalkulacji nalezy uwzgled-
nié¢ raczej przebieg 10.000 km, ktory jest bardziej mia-
rodajny woweczas, gdy woéz wiecej stuzy dla przyjem-
nosci, niz uzytku praktycznego. Koszt jednego Kkilo-
metra dla wozu ludowego przedstawiaé¢ sie bedzie ko-
rzystniej, a to dlatego, ze sktadki ubezpieczeniowe sa
nizsze i wéz ma zuzywacé¢ mniejsze ilosci paliwa. Jed-
nak przy uwzglednieniu dotychczasowych cen paliwa,
oleju, opon i wyjatkowej ceny garazu, jaka maja pla-
ci¢ przyszli wlasciciele tego pojazdu — cena jednego
kilometra jazdy wyniesie ok. 6,98 feniga, co stanowi
$rednio 58 RM miesiecznie.

Znajac wrodzona oszczedno$é narodu niemieckiego
mozna przypuszczaé, ze mimo wszystko woz ten nie
znajdzie dostatecznej ilosci dobrowolnych nabywcow,
na jaka licza wladze organizacji ,,Kraft durch Freude”.
Nie zapominajmy bowiem, ze Niemcy juz teraz cier-
pia w pewnym stopniu na brak paliwa i ze nie nalezy
spodziewac¢ sie wkrotce radykalnej znizki jego ceny.
Z wyzej przytoczonej kalkulacji wynika, ze koszt utrzy-
mania wozu miesiecznie przekracza trzykrotnie rate,
jaka nalezy placi¢ za nowy wbz, a przeciez raty zo-
staly przystosowane do mozliwosci finansowych wiek-
szo$ci nabywcow i maja byé regulowane wtedy, kiedy
nabywca, nie bedac posiadaczem wozu nie jest jesz-
cze obarczony kosztami jego utrzymania. Widzimy stad,
ze bardziej istotne (jak zwykle), sa koszty utrzyma-
nia wozu, niz cena jego nabycia.

Cho¢ cena jest tylko pozornie rewelacyjna, stuzy
ona Propagandzie za podstawe reklamy sukcesow go-
spodarki partyjnej i pokrywania jej brakéw na in-
nych odcinkach. Zapominamy bowiem o stosunkach
amerykanskich, gdzie w poréwnaniu do poziomu plac
za te sama cene mozna nabyé samochod tej klasy,
co 8-cylindrowy Ford, ktérego wyzszos¢ w stosunku
do K.d.F. nie moze ulegaé¢ watpliwosci. Uwzgledniajac
przy tym, ze wo6z ten bedzie produkowany przez fa-
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pryke nie obciazona kosztami amortyzacji i w tak ol-
brzymiej serii, przy stosunkowo niskich stawkach ro-
botniczych, dochodzimy do wniosku, ze cena ta jest
raczej za wysoka niz za niska.

Usprawiedliwienia jej nalezy szukaé¢é w wysoko-
sciach cen placonych przez. Niemcy za surowce im-
portowane i w ogélnych trudno$ciach gospodarczych,
w jakich sie znalazta III4cia Rzesza.

Sprzedaz wozdéw ludowych oparta
jest na zupelnie innych podstawach, niz dotychczas
spotykane. Bardziej charakterystyczne punkty z wa-
runkéw nabycia przytoczone sa ponizej:

1) Wniosek na sprzedanie wozu K.d.F. zostaje wy-
dany przez odpowiedni urzad organizacji N.S. ,,Kraft
durch Freude”.

2) Transakcje kupna zalatwia sie wylacznie przez
nabywanie odpowiednich znaczkéw oszczedno$ciowych
i wklejaniu ich do karty oszczedno$ciowej, co jest je-
dynym dowodem wplacenia rat. Pierwsza karte osz-
czednosciowa, po uprzednim wypelnieniu zgloszenia
wydaje po oplaceniu 1 RM przedstawiciel organizacji
na fabryke lub urzad, w ktérym zainteresowany pra-
cuje.

3) Karty oszczednosSciowe sa imienne i nie moga
by¢ przelane na inne osoby.

4) Raty nalezy wplacaé¢ tygodniowo, przy -czym
najnizsza stawka wynosi 5 RM. Dozwolony jest tez
zakup za gotoéwke, jednak tylko za posrednictwem
marek oszczednosciowych. Natychmiastowa dostawa
przy kupnie za gotowke jest wykluczona.

5) Kazdy woOz przy opuszczeniu fabryki zostaje
obowiazkowo ubezpieczony na przeciag 2-ch lat. Ubez-

SPRAWOZDANIE Z DZIALALNOSCI POLSKIEGO

W stanie wytworezosSei gléwnych dzialow hutni-
czych w kwietniu rb. nie nastapily wieksze zmiany
w poréwnaniu z marcem rb. Wedlug danych Naczel-
nej Organizacji Hutnictwa Zelaznego wytworczosé su-
rowki zwiekszyla sie o 2.128 t, czyli o 1,9%, natomiast
zmniejszyta sie wytworczosé stali surowej o 7.361 t,
czyli o 4,1%, wyrob6éw walcownianych o 7.238 t, czyli
0 6,2% i rur o 1.975 t, czyli o 18,1%. Niewielka znizka
produkeji w niektérych dzialach spowodowana zosta-
ta mniejsza liczba dni pracy (24 wobec 27 w mar-
CUNTDhY). :

W poréwnaniu z kwietniem ub. r. wytworczosé hut
W miesigcu sprawozdawczym znacznie wzrosta i tak:
surowki o 36.953 t (o 48%), stali surowej o 45.000 t
(0 35,4% ), wyrobow walcownianych o 21.865 t (24,7%)
irur o 2.100 t (o 30,8%).

Rozmiary wytworczosci poszezegblnych dzialéw
hutnictwa, charakteryzuja nast@pujgce zestawienie
(w tonach):

r. 1938 r. 1939 Réznica
Kwiec. Marzecl Kwiec. tony ' %%
Suréwka . | 76.934/111.759/113.887|--2.128|-}- 1,9
Stal . . [127.000(179.361|172.000 — 7.361|— 4,1
Wyroby walec. . | 88.456(117.558(110.820— 7.238|— 6,2
Rury . 5 6.826/ 10.901| 8.926/— 1,975|—18,1
| |

pieczenie obejmuje odpowiedzialno$é cywyilna i auto-
kasko (pokrywanie strat wyniklych z uszkodzen, po-
zaru, Kradziezy wozu). Koszt ubezpieczenia na ten
okres wynosi 200 RM i pokrywany jest oczywiscie
przez nabywce w ramach systemu oszczedzania, tak,
ze wlasciwie cena limuzyny wynosi 1190 RM - koszty
transportu. Przy wozie ze zwijanym dachem dochodza
dodatkowe optaty w wysokosci 60 RM. Warto przy
tym zaznaczyé, ze dotychczasowa cena najtanszego
wozu wynosita 1450 RM (bez ubezpieczenia). Auto-
kasko nie obejmuje kosztow napraw blotnikéow i re-
flektorow, tj. elementéw najczesciej ulegajacych usz-
kodzeniom.

6) Sumy wplacone na kupno wozu nie podlegaja
oprocentowaniu.

7) Zgubienie lub zniszczenie karty oszczednos$cio-
wej nie jest uwzgledniane, tzn., ze oszczedno$ci uprze-
dnio wplacone na karte zgubiona lub zniszczona nie
podlegaja zwrotowi ani zaliczeniu na nowa. Zasad-
niczo nie mozna sie wycofaé¢ z zamowionego wozu.
Jezeli w drodze wyjatku wycofanie zamoéwienia zosta-
nie wycofane, to organizacja N.S. K.d.F. zatrzymuje
20% wplaconych oszczednosci. :

8) Wnioski na pozwolenie nabycia wozu moga by¢
odrzucone bez podania motywow.

9) Sprawy dostawy wozu zalatwia sie w odpowied-
nich okregach administracyjnych zwiazanych z miej-
scem zamieszkania nabywcy. Poszczegbélnym okregom
przystuguja odpowiednie kontyngenty.

Warto tez wspomnie¢, o warunku charakteryzu-
jacym spoteczne nastawienie wiladz partii, a wymaga-
jacym aprobujacego podpisu meza na deklaracji zgto-
szenia checi kupna wozu skladanej przez zone.

HUTNICTWA ZELAZNEGO W KWIETNIU 1939 R.

Zamobéwienia krajowe.

Ogodlna ilo§¢é zamoéwien przydzielonych hutom do
wykonania przez Syndykat Polskich Hut Zelaznych
w miesiacu kwietniu wynosita 62.263 t, w poréwnaniu
zatem z miesiacem poprzednim (46.320 t) nastapit po-
wazny wzrost, wynoszacy 15.943 t, tj. 34,4%. Wzrost
ten spowodowany zostal ozywieniem obrotéw na kra-
jowym rynku zelaznym.

Najwiekszy wzrost zaméwien wykazal przemyst
o 7.740 t (50,6%), samorzady o 1.357 t (do 1.387 t)
oraz rzad o 5.078 t (do 9.845 t). Zamoéwienia handlu
lekko wzrosty i wyniosty 26422 t (w marcu rb.
25.833 t). Przemyst budowlany zwiekszyl swe zamo-
wienia o 512 t.

Eksport wyrobéw hutniczych wyniést w kwiet-
niu rb. 35.270 t, a wiec zaznaczyt sie spadek o 6.482 t,
czyli o 15,53% w poréwnaniu z marcem rb. Wzrosty
wysyltki zelaza na drut o 609 t, czyli o 20%, szyn
o 135 t, czyli o 7,8% oraz rur o 257 t, czyli o 5,9%.

Zmniejszyly sie natomiast wysylki pozostaltych wy-
robéw, a szczegdlnie pdéiwyrobu walcowanego, zelazo-
manganu, zelaza pretowego, ksztaltowego i blach.

W poréwnaniu z miesigcem kwietniem ub. r. eks-
port wyrobéw hutniczych wzrést o 15.446 t, czyli
o 77,9%.
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

WIELOTAKTOWY PRZYRZAD DO WYROBU ELEKTRYCZNEGO ZACISKU
SPREZYNOWEGO

Przyrzad pokazany i opisany nizej wykonywa jed-
noczesnie dwa zaciski sprezynowe, wykonaniu kt6-
rych odpowiada jeden suw roboczy ttoczni. Przedmiot
wykonywany jest z twardej mosieznej tasmy o gru-
bosci 0,3 mm. XKolejnos¢ przebiegu pracy pokazana
jest na rysunku na liniach, odpowiadajacych poloze-
niu poszezegdlnych tlocznikéw i dodatkowo opisana.
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Wielokrotny przyrzad do wyrobu elektrycznych za-
ciskow sprezynowych: 9

A — tlocznik i matryca do wybijania napisow,

B — szes¢ dziurkaczy i odpowiadajace im otwory 5
w plycie tnacej, '

C — dziurkacz prostokatny, 5

D — ttocznik weinajacy i wyginajacy jezyczek srod- i 1
kowy przedmiotu,

E — tlocznik wcinajacy i zaginajacy jezyczki bocz-
ne przedmiotu,

F — tlocznik wycinajacy z tasmy gotowe przed-
mioty,

Gi1 i G2 — noze boczne, przedni i tylny, za ktéry-
rymi znajduja sie wecisniete listwy prowa-
dzace zderzaki hartowane L,

=
)
o
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L — zderzaki taSmy (patrz Gi1 i G2).

Przebieg operacyj:

1 — wybijanie napisow,

2 — dziurkowanie,

3 — wycinanie otworu prostokatnego rozcinajace-
go, wykonywane jednocze$nie dwa przedmioty,

4 — weciecie i wygiecie srodkowego jezyczka przed-

H — dwa podnos$niki na sprezynach spiralnych, mlc.)tu., 5 o £ ;
stuzace do podnoszenia tasémy dla przesunie- Bt w?leme 1 zagiecie bocznych jezyczkow: przed-
cia jej nad matryca J, mlot.u,. B SR

J — matryca na sprezynach do wyginania jezycz- 6 — w3.701?c1e i usuniecie z tasmy gotowych przed-
ka Srodkowego, miotow.

K — wypychacz na silnych sprezynach do przy- Przedmioty podczas kolejnych operacyj 1 -+ 5 znaj-
trzymywania i usuwania z plyty tnacej za- duja sie w tasmie i dopiero tlocznik F wycina je
gietych jezyczkéw bocznych przedmiotu, z tasmy.
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Noze boczne G1 i G2 maja ogélnie znana konstruk-
cje i znane przeznaczenie. N6z boczny Gi przeznaczo-
ny jest dla wyzyskania poczatku tasmy, Gs dla wy-
zyskania konca tasmy. Hartowane kamienie zderza-
kowe z jaskolezym ogonem, wcisniete sa w listwy pro-
wadzace i ograniczaja skok przesuwanej tasmy w przy-
rzadzie. Tlocznik C ma diugo$¢ rowna diugosci nozy
bocznych Gi i Gz, dzieki czemu zabezpieczamy sie
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sterstwa Komunikacji. Format 297 X 210. Stron 143.

CZASOPISMA NADESLANE

LAUTO” Nr 5/39 w artykule wstepnym J. Czere-
powieckiego omawia zagadnienie niemieckiego samo-
chodu ludowego KdF, woko6r ktorego wytworzyl sie
propagandowo-dyletancki nastrdj, utrudniajacy rzeczo-
wa ocene tego, niewatpliwie na duza skale rozpocze-
tego, przedsiewziecia. Bol. Andrzejewski w artykule
»Autorytety potwierdzaja alarmy’” zajmuje sie spra-
wa eksploatacji bogactw naftowych Polski i stworze-
niem programu zaopatrzenia kraju w paliwa plynne,
co jest szezegdlnie wazne wobec stale zwiekszajacego
sie ich spozycia, przekraczajacego biezaca produkcje.
Tenze sam autor w innym artykule omawia nasze wy-
datki na motoryzacje w 1937 r., ktére osiagnely wy-
soko$é 150 milionéw ztotych. Inz. R. Nowakowski za-
mieszcza sprawozdanie z salonu samochodowego na
XVIII Targach Poznanskich, wraz ze szczegélowa ta-
blica, zawierajaca charakterystyki i ceny samochod6w
osobowych, wystawionych na Targach. S. Andrzejew-
ski podaje opis samochodéw, napedzanych gazem ge-
neratorowym. Obszerny ten zeszyt zamykaja opisy wy-
cieczki samochodowej do Budapesztu i II wiosennej
jazdy konkursowej Automobilklubu Polski.

,BEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY” Nr 3—4
zawiera m. in. artykuly: inz. Z. Putawski ,,Ochrona
pedni i maszyn”, ,,Bezpieczenstwo i higienia przy spa-
waniu i cieciu metali”, inz. K. K. Borkowski ,,Wskaz-

przed przeszkodami wyniklymi z pozostawienia tego
ttocznika w tasmie podczas przesuwania materiatu,
Tlocznik D jest na mniejszych zewnetrznych bokach
zaokraglony, aby przy wykonywaniu jezyczkéw S$rod-
kowych nie nastapilo odciecie materiatu od tasmy. Za-
konczenie tlocznika E pokazane jest dodatkowo na ry-
sunku po lewej stronie u géry.

(Bosse, ,,Werkstatt und Betrieb”, rok 69, Nr. 9/10).

: E. K.
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niki do wykrywania trujacych gazéw i par”, ,,Zapo-
bieganie pozarom w zakladach wytworezych”, ,,Zbio-
rowe urzadzenia sanitarno-higieniczne”, ,,Wymagania
higieny pracy w zakresie doboru krzesel roboczych”.

Nr 3/39 ,,DZIENNIKA URZEDOWEGO MIN. W. R.
i O. P.” zawiera m. in. postanowienia Ministra W. R.
i O. P. z dnia 7 marca 1939 r. o tymczasowych pro-
gramach nauki w szkotach doksztalcajacych zawodo-
wych: mechanicznej obrébki metali, odlewniczo-mode-
larskich i §lusarsko-mechanicznych.

,»,GAZ, WODA I TECHNIKA SANITARNA” Nr 5/39
zawiera m. in. artykuly: inz. J. Koztowski i inz. W.
Szczepkowski ,,Rurociagi drewniane”, J. Banel ,,0 moz-
liwosciach i trudnos$ciach przenoszenia wartoSci wo-
domierza na drodze elektrycznej”.

»GOSPODARKA WODNA” Nr 2/39 zawiera m. in.
artykuly: inz. E. Romanski ,,Rozwéj niemieckiej sieci
drég wodnych i uwagi w stosunku do naszych poczy-
nan w tej dziedzinie”, prof. dr inz. K. Pomianowski
,,Problem kanalizacji Wisty”. Trzeci z rzedu artykuk
inz. K. Debskiego jest poSwiecony zagadnieniu ruchu
materialu zawieszonego i wleczonego przez wody w ko-
rycie Wisty. Jak widzimy redakcja ,,Gospodarki Wod-
nej”’, zgodnie z zapowiedzianym na rok biezacy pro-
gramem, wiele uwagi poswieca kapitalnemu dla na-
szej gospodarki zagadnieniu regulacji Wisty.

,HUTNIK” Nr 5/39 zawiera m. in. artykuly: L. Bi-
linski ,,Piece przemystowe na tegorocznych Targach
Lipskich”, A. Jatowiecki ,,Polozenie europejskiego prze-
mystu hutniczego”.

LINZYNIER KOLEJOWY” Nr 5/39 zawiera szereg
referatéw, wygtoszonych na XVII Zjezdzie Polskich
Inzynier6w Kolejowych (4—7 czerwca 1939 r.) i po-
Swieconych zagadnieniom gospodarki Polskich Kolei
Panstwowych.

,LOT i OPLG POLSKI” Nr 5/39 zawiera m. in.
nastepujace artykulty: ,,VIII Miedzynarodowy Zjazd
Szybownikéw w Polsce”, ,,Niemecy w powietrzu”, ,Ba-
zy $rédziemnomorskie”, ,,Sity powietrzne wielkich de-
mokracyj”, ,,Podwozie” oraz artykul o balonach z cy-
klu ,,Historia zeglugi powietrznej”.

,MORSKIE WIADOMOSCI TECHNICZNE” Nr
5/39 zawieraja artykuly: inz. A. Migurski ,,Jaka stocz-
nia potrzebna jest Polsce”, ,Nowe motorowce S. A.
,Zegluga Polska”: Oksywie i Rozewie”. ,Polska ma-
szyna okretowa”, inz. M. Rakowski ,,Wspélczesny na-
ped okretowy”.

,POLITYKA POLSKA” Nr 86-87/39 zawiera m.
in. artykuly: Stan. Lauterbach ,,Chodzi o najwyzszy
wysitek finansowy spoleczenstwa na rzecz Obrony Pan-
stwa”, Cz. Rézanski ,,Pogotowie przemystu — Urucho-
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mienie produkecji wojennej w przemysle cywilnym”,
J. Stecki ,Przygotowanie rolnictwa do wojny’”, Stan.
Wuyrobisz ,,Finansowanie wojny”.

— Nr. 88/39 zawiera poza artykulem prof. G. Cas-
sela ,,Warunki rozwoju spoteczenstwa’” szereg aktual-
nych notatek ekonomicznych.

»PRZEGLAD CHEMICZNY” Nr 5/39 zawiera IV
serie artykuldow, poswieconych rozwojowi przemystu
chemicznego w XX-leciu Polski Odrodzonej oraz sze-
reg referatow, wygloszonych na Zjezdzie Korozyjnym
w Katowicach dnia 10.XI.1938 r.

»PRZEGLAD BEZPIECZENSTWA PRACY” Nr
5/39 zawiera m. in. nastepujace artykuly: , Konferen-
cja przedstawicieli przemystu w sprawie wczasow
pracowniczych”, W. Adamiecki ,Nauka o czltowieku
w programach szkol! zawodowych”, inz. S. Filipkow-
ski ,,Problem zabezpieczenia pras mechanicznych”, dr
inz. S. Micewicz ,,Wypadkowos$¢ i wiek zatrudnionych?”;
pozatem przyklady, pomysty i udoskonalenia z zakre-
su bezpieczenstwa pracy, opisy wypadkéw itp.

»PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY” Nr 9/39
zawiera m. in. artykuly: prof. inz. R. Podoski ,,Roz-
woj trakeji elektrycznej oraz nowoczesne poglady na
celowos¢ jej zastosowania”, , Dwudziestolecie Zwiazku
Elektrowni Polskich”.

»PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY” Nr 10,
o imponujacej objetosci 136 stron druku, zawiera sze-
reg referatow, jakie maja by¢ wygloszone na XI Wal-
nym Zgromadzeniu Stowarzyszenia Elektrykéw Pol-
skich na Slasku, w dniach od 18 do 20 czerwca br.
Referaty te zostaly podzielone na nastepujace grupy:
elektryfikacyjna, gérniczo-hutnicza, przemystowa, trak-
cyjna i szkolnictwa elektrotechnicznego. Poza artyku-
tami specjalnymi, interesujacymi specjalistéw-elektry-
kéw, na uwage zastuguja artykuly: inz. P. Dombke
,Slask Zaolzianski pod wzgledem elektryfikacji”, inz.
I. E. Koztowski ,Zagadnienia gospodarcze przy prze-
sytaniu energii elektrycznej”, inz. A. Kowalski ,,Orga-
nizacja ruchu elektrycznego w duzym zakladzie”, inz.
D. Kowalczewski ,Rzut oka na przemyst aparatéow
pradu silnego w Polsce”, inz. S. Borkowski, inz. P. Mo-
siewicz, inz. T. Mickiewicz, inz. W. Protasiewicz ,,Urza-
dzenia elektro-sygnalizacyjne produkcji krajowej”,
prof. inz. R. Podoski ,20 lat trakcji elektrycznej
w Polsce”, inz. St. Plewako ,,Wplyw elektryfikacji we-
zta warszawskiego na przewozy pasazeréw podmiej-
skich”, inz. A. Bedynski ,Obecny stan szkolnictwa
elektrotechnicznego w Polsce i widoki jego rozwoju na
przysztosé”. Do zeszytu tego dolaczono zeszyt 9—10
»Przegladu Radiotechnicznego” oraz Nr 4/39 ,,SPRA-
WOZDAN i PRAC POLSKIEGO KOMITETU ENER-
GETYCZNEGO”.

»PRZEGLAD ORGANIZACJI” Nr 5/39 zawiera
m. in. ciag dalszy artykulu W. van Gogha ,Zasady
organizacji w przedsiebiorstwie” oraz opis urzadzen
i maszyn biurowych, wystawionych na ostatnich Tar-
gach Lipskich.

»PRZEGLAD MECHANICZNY” Nr 9/33 zawiera
m. in. artykuly: inz. W. Wilkoszynski ,,O niektérych
zagadnieniach gtebokiego tloczenia”, T. Szlaski ,,Fre-
zowanie obwiedniowe i narzedzia do tego celu”. W dzia-
le sprawozdawczym na uwage zastuguje artykul o roz-
woju ceramiki metalurgicznej.

»PRZEGLAD TECHNICZNY” Nr 10/39 zawiera
artykuty: St. Bryla ,,Spawanie a gospodarka narodo-
wa”, inz. Z. Multan ,,Nowoczesne budowle mostowe”,
,Kolej elektryczna Krakow — Zakopane”. Do zeszytu
tego dolaczono Nr 4/39 ,,WIADOMOSCI TOWARZY-
STWA WOJSKOWO-TECHNICZNEGO” -i Nr 1/39
czasopisma ,,GEODETA”.

— Nr 11/39 zawiera artykuly: dr inz. M. Wojcie-
chowski ,,0d alembiku do kolumny Podbielniaka —
Szkic historyczny rozwoju metod destylacji i rekty-
fikacji”, inz. A. Pauly ,Ratowanie zaldég i kadiu-
bow okretow podwodnych”. Do zeszytu tego dota-
czono Nr 5/39 ,PRZEGLADU ODLEWNICZEGO”
i Nr 5/39 ,,PRZEGLADU PISMIENNICTWA WOJ-
SKOWO-TECHNICZNEGO”.

,PRZYRODA i TECHNIKA” Nr 5/39 zawiera
m. in. artykuly: B. Geritz ,,Z techniki odlewania rur
zeliwnych”, L. Mistat ,,Ostatnie zdobycze techniczne
w dziedzinie znakéw zeglugowych”.

2wWPAWACZ” Nr 2/39 zawiera nastepujace arty-
kuly: ,,Spawanie w przemys$le rowerowym”, inz. B.
Szupp ,,Instalacje acetylenowe i ich obstuga”, W. Wy-
rebski ,Fuk elektryczny, jako narzedzie pracy spa-
wacza”, przyklady napraw spawalniczych oraz state
rubryki: Skrzynka pocztowa, Rzeczy ciekawe, Kroni-
ka, Wesoly spawacz i dziat rozrywkowy.

»2OPAWANIE I CIECIE METALI” Nr 3/39 zawie-
ra m. in. spis szeregu ciekawych zastosowan spawania
w budowie obrabiarek oraz przepisy Instytutu Spa-
wania w Paryzu, dotyczace kwalifikowania spawaczy
acetylenowych i tukowych.

, TECHNIK” Nr 6/39 zawiera nastepujace artykuty:
inz. M. Gtodo ,Miyny na py* weglowy”, inz. W. To-
maszewski ,Materialy ogniotrwale”, mgr. W. Hein
»Konieczno§¢é mobilizacji polskich wynalazeéw”, inz.
E. Brill ,,Wynalazczo$¢ w rozwoju samochodu”.

, TECHNIKA CIEPLNA” Nr 5/39 zawiera naste-
pujace artykuly: inz. S. Kruszewski ,,Gospodarka we-
glowa w Niemczech”, inz. K. fuczko ,Nowsze ten-
dencje w budowie kotléw parowych”, inz. S. Koto-
dziejczyk ,,Zagadnienia korozji w ogrzewnictwie.

,» TECHNIKA SAMOCHODOWA” Nr 5/39 zawiera
nastepujace artykuly: inz. Z. Rytel ,,Wystawa, jako
sprawdzian rozwoju i postepu konstrukeji”’, inz. K.
Podhorski-Okoltow ,,Walka o rynki zbytu”, inz. B. Les=-
smann ,,Silniki samochodowe i stale na XIX Miedzy-
narodowych Targach Poznanskich”, mgr. St. Baginski
,,Pomocniczy przemyst samochodowy”, inz. Z. Grzon-
kowski ,,Przemyst pomocniczy elektro-samochodowy”,
inz. Br. Morozowski ,,Polski przemyst motocyklowy”,
inz. J. Obrebski ,,Samowystarczalnos¢ pod wzgledem
tworzyw i potwytworow”.

LWIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZNE” — cza-
sopismo dla elektrykéw-praktykow, Nr 5/39 zawiera
m. in. artykuly: inz. Stan. Bladowski ,,Przewody elek-
tryczne odporne na wysokie temperatury”, inz. T. Ku-
liszewski ,,Elektromagnetyczne przyrzady pomiarowe”
(dok.), ,,O$wietlenie Muzeum Sztuki Nowoczesnej
w Paryzu’.

Ukazat sie Nr 5/39 ,,WIADOMOSCI URZEDU PA-
TENTOWEGO”.
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RZECZY (CIEICAWE

NAJSTARSZE NARZEDZIA | ICH ROZWO)

I. Cztowiek jako twoérca.

Postep i technika — czymze bylyby te stowa bez
ich tworcy, czlowieka. Tylko on jeden sposréd stwo-
rzen na ziemi wykazal potege swego umystu i zastu-
zyt na miano pana tego Swiata.

Nauki jednak o czlowieku, zwlaszcza antropologia
i jej pokrewna archeologia, dlugo byly kopciuszkami,
zanim zdolaly sie usamodzielnic.

Jeszcze w koncu zeszlego stulecia rézne ,klopotli-
we”’ panowaly poglady, np. uczony francuski, L. Ma-
nouvrier wychodzit z zalozenia, ze antropologia jest je-
dynie czescia zoologii, a spoteczenstwo ludzkie mozna
traktowac¢ na réwni ze spotecznos$cia mrowek, pszczot
iftp. Niemiec, prof. R. Martin rozpatrywal czlowieka
tylko ,,jako osobnika zoologicznego gatunku ,Homo”.

Juz jednak grecki filozof i twérca nauk przyrodni-
czych, Arystoteles (384 — 322 przed Chr.), ktory
pierwszy nie wykluczyt czlowieka sposréd zwierzat,
lecz objal go nazwa: ,,zoon”, przyznal zarazem i zna-
komicie okre$lit zasadnicze cechy, roézniace ludzi od
zwierzat. Sa to: a) duzy moézg w poréwnaniu do ma-
sy ciala; b) pionowa postawa i chéd wyprostowany;
¢) mowa czlonkowana.

Poglady powyzsze nie ulegly wieksze] zmianie az
po wiek XIX. W tym to czasie archeologia, nauka
o materialnych wytworach. czlowieka przedhistorycz-
nego i odtwarzajaca na tej podstawie caloksztalt jego
zycia, ustalita w swych dociekaniach pewnik kapital-
nego znaczenia. Oto zjawienie sie gatunku Homo
oznacza wiasciwie nowa ere w dziejach starej ziemi.
Tylko bowiem czlowiekowi stale towarzyszy narze-
dzie, wylaczny jego wynalazek i jakby cecha wy-
bitnie rozpoznawecza. Positkujac sie narzedziami czto-
wiek zaczal zmienia¢ oblicze ziemi: powstaje nowy,
sztuczny Swiat na obraz mysli ludzkiej.

II. Narzedzie i jego ksztatt.

Materialne skutki twoérczej dzialalnosci czlowieka,
powstate w odleglych prawiekach, ukazuja sie dzi$§ raz
po raz na $wiatto dzienne dzieki przypadkowym od-
kryciom, badZz systematycznym wykopaliskom archeo-
logéw. Odkopane zabytki w postaci narzedzi, broni,
0zdob lub przedmiotéw kultu wykazaly dzieki bada-

niom, zwlaszcza prof. Oskara Monteliusa, ze mozna
je uporzadkowaé¢ w pewne szeregi rozwojowe, ma-
jace chronologiczne uzasadnienie. Dzi§ dla wyka-
zania rozwoju pewnych form positkujemy sie metoda
tzw. typologiczna, zapoczatkowana w r. 1880 przez wy-
zej wspomnianego szwedzkiego archeologa. Stanal on
na stusznym stanowisku, ze forma prymitywniejsza
poprzedza zaawansowana, rozwinieta. Montelius tez
stwierdzil, ze np. dla epok od neolitu poczawszy w go-
re, a wiec dla kultur juz przewaznie osiadlych, naj-
wazniejsza role odgrywala siekiera.

Pierwszym najlepiej nadajacym sie materiatem do
wyrobu siekier byt krzemien.

Mozliwo$é wgladu w ocene wieku siekiery i roz-
woju jej form data analiza zjawisk morfologicznych,
mianowicie materiatu i formy.

Forma — to techniczne ulatwienie pracy, a wiec
udoskonalenie tylca i ostrza. Poczatkowo ostrza i tylce
byly niegtadzone. Stopniowanie  chronologiczne przed-
stawia sie tak: 1) starsze ostrza — niegltadzone, pry-
mitywne; 2) mlodsze ostrza — gladzone i o cienkim
obuchu; 3) cale siekiery gladzone i o grubym obuchu,

Dopiero w $Srodkowym okresie neolitu zjawiaja sie
topory, rézniace sie od siekier tym, ze byly wyrabia-
ne nie z krzemienia (pomijam tymczasem topory z ro-
gbéw jelenia i losia), a ze skal przewaznie krystalicz-
nych i byly zaopatrzone w otwoér do obsadzenia trzon-
ka. Wykorzystanie innego materialu mniej nadajace-
go sie do obrébki niz krzemien, stalo sie mozliwe wia-
$nie dzieki zastosowania gladzenia, szlifowania
kamienia. Ze swej strony topory zostaly uszeregowa-
ne na typy przez szwedzkiego archeologa, Aberga.
Szczegbélowiej jednakze zostana omoéwione tak siekie-
ry jak i topory w osobnym rozdziale, tu zostaly tylko
wspomniane przykiladowo. Najpierw poswiecimy wie-
cej miejsca umowieniu sprawy surowcow, uzywanych
do wyrobu narzedzi przedhistorycznych w epoce ka-
mienia, w ep. brazu itd. Specjalnego tez rozdzialu wy-
magaé bedzie ciekawa technika obrobki krzemienia,
malo znana szerszemu ogoOlowi.

Magister Ursinus.
(Dycm):

L
Rys. 1. Rys. 2. Rys. 3.
Rys. 1 — siekiera z krzemienia, niegtadzona, o zwe-

zonym obuchu — /3 w. n.; Rys. 2 — siekiera z krze-
mienia, gladzona; Rys. 3 — topér kamienny; /s w. i
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POLSKA NA WYSTAWIE MIEDZYNARODOWEJ W NOWYM JORKU

Dnia 30 kwietnia b. r. Prezydent Stanéow Zjedno-
czonych A. P. Roosevelt dokonal inauguracji $wiato-
wej wystawy w Nowym Jorku, urzadzonej pod hastem
»Swiat jutra”.

Dzien ten stanowi 150 letnia rocznice objecia urze-
dowania przez Jerzego Washingtona, czlowieka nie-
pospolitego charakteru i woli, niestrudzonego bojowni-
ka o niezawisto§é polityczna Stanéw Zjednoczonych
i pierwszego ich Prezydenta. Jego olbrzymi posag, do-
minujacy nad wystawa, stanowi symbol szlachetnych
dazen w walce o wolnos¢ i wilasciwy wyraz kultury.

Wystawa, majaca na celu zobrazowanie postepu
ludzkos$eci, zakrojona jest na miare dotad niespotykana.
Miasto Nowy Jork, na terenie ktérego podobna im-
preze organizowano po raz pierwszy, staralo sie prze-
Scigna¢ wszystko, co dotychczas w tej dziedzinie spo-
tykano.

Najwiekszy klopot sprawil organizatorom wybér
odpowiedniego miejsca na wystawe. Postanowiono wy-
korzysta¢ blotniste tereny na Long Island. Dzieki za-
stosowaniu nowoczesnych $rodkéw technicznych oraz
zatrudnieniu wielkiej ilo$ci robotnikéw udalo sie do-
konaé¢ dziela osuszenia i uporzadkowania tego zanie-
dbanego terenu, stanowiacego dotychczas miejsce
zwoOzki S$mieci z calego miasta, w ciagu niezwykle
krotkiego czasu wynoszacego 190 dni.

Udzial w Wystawie wziely 32 stany amerykanskie
oraz 62 panstwa i narody.

Polska, ktérej pawilon byt jednym z niewielu na
czas przewidziany wykonczonych, starala sie pokazaé
swoj bogaty dorobek kulturalny i techniczny w mozli-
Fragment posagu kréla Wiadystawa Jagielly, diuta wie zwiezly i jasn’y Sposob. ‘Ogélna ilo$é S‘Farannie do-

Stanistawa K. Ostrowskiego. branych eksponatéw wynosi okolo 11 tysiecy.

‘W doborze i opracowaniu eksponatéw z dziedziny
nauki i techniki wzielo zywy udzial Muzeum Tech-
niki i Przemyslu w Warszawie, przygotowujac dwa
komplety tablic dla Sali Nauki oraz dla Sali Prze-
mystéw Szezytowych-

SOL. Polskie kopalnie w Wieliczce po-
chodza =z czaséw przedhistorycznych.
Zasoby soli starcza na tysiace lat. Cal-
kowita produkcja soli jadalnych, prze-
mystowych i nawozowych tacznie — do
500.000 ton rocznie. Rzezba Sw. Kingi
z historycznej kopalni w ,,Wieliczce”,
znanej ze swej malowniczosci i uroku,
podziwiane] przez turystéow calego Swia-
ta. Zabytkowa teznia solanki naturalnej
w Ciechocinku.

(Jedna sposréd serii 14 tablic, przy-

gotowanych przez Muzeum Techniki

i Przemystu w Warszawie dla Sali ,,Prze-

mystow Szczytowych” Pawilonu Pol-

skiego w N. Jorku. Powierzchnia tabl.
9 m kw.).
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Urzadzenie ,,Sali Nauki”, o powierzchni 200 m. kw.
jest catkowicie dzielem Muzeum. Wykonano dla tej
sali 13 tablic o wymiarach 3,25 m. kw. Omawiaja one
kolejno: ,,Matematyke”, ,,Astronomie”, , Fizyke”, , Pro-
mioniotwodrczosé”, ,,Chemie”, ,,Przyrode”, ,,Medycyne”,
sAeronautyke”, ,Inzynierie”, , Archeologie”; tablice
honorowe poswiecone sa: ,,Krolom Polski”, ,,Prezyden-
tom Polski”, trzecia zawiera motto, odzwierciadlajace
znaczenie nauki polskiej dla $wiata cywilizowanego.

Dla ,,Sali Przemystéow Szczytowych” wykonalo Mu-
zeum 14 wielkich tablic plastycznych, o wymiarze po

Front Pawilonu Polskiego na Wystawie Nowojorskiej.

HUTNICTWO ZELAZA 1 CYNKU.
Polskie wyroby zelazne i stalowe sa wy-
wozone do 96 krajow. Rurociagi turbi-
nowe pracuja w U.S.A., Kanadzie, Bra-
zylii, Chinach, Australii i wielu innych
krajach. W Brazylii, Argentynie i Chile
lezy na torach 100.000 ton polskich szyn.
Produkcja cynku i kadmu — 5-te miej-
sce na swiecie.

(Jedna sposréd serii 14 tablic, przy-

gotowanych przez Muzeum Techniki

i Przemystu w Warszawie dla Sali

,»Przemystow Szczytowych” Pawilonu

Polskiego w N. Jorku. Powierzchnia
tabl. — 9 m kw.).

9 m. kw.; omawiaja one tematy nastepujace: ,,Wegiel”,
,»01”, , Hutnictwo Zelaza i Cynku”, ,,Przetwoérstwo
Metali”, ,Elektrotechnika”, ,,Chemikalia”, ,,Szklo i Ce-
ramika”, ,,Cukier”, ,Spirytus”, ,,Nasiona”, -, Wtékno?”,
,Drewno”, , Papier”, ,,Wyroby Miesne”. Kazda z nich
zawiera opréocz dokumentacji, ujetych w forme wspo6t-
czesnej grafiki, lapidarne napisy (slogany) dajace syn-
teze danej dziedziny.

Zespoty tablic, daja ciekawy i barwny obraz udziatu
Polski w Swiatowym dorobku cywilizacyjnym.

Fragment uroczysto$ci otwarcia Pawilonu Polskiego
przed pomnikiem Kroéla Wiadystawa Jagielty.
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INZYNIERSKI WSPOLPRACUJE Z DROBNYM
PRZEMYSLEM | RZEMIOSLEM

Dnia 19 maja br. inz. Wt. Dowbor i mgr. St. Ginter
mowili temat: ,,Swiat inzynierski wspoéipracuje z drob-
nym przemystem i rzemiostem”.

SWIAT

W zagajeniu odczytu Przewodniczacy, inz. Z. Sto-
minski, b. Prezydent m. Warszawy, zwrocit uwage na
coraz wieksze zainteresowanie zagadnieniami gospo-
darczymi w Swiecie inzynierskim, o czym Swiadczy
chociazby program Kongresu Inzynierskiego (N. O. L.)
we Lwowie, a nastepnie podkreslit brak jeszcze nadal
znajomosci zycia gospodarczego, terenu dziatalnosci
i form organizacyjnych pracy, o ktéorych to formach
na terenie $laskim informuja Prelegenci dzisiejszego
odezytu, obrazujac dzialalno$S¢ na terenie drobnego
przemystu i czesciowo rzemiosta Zjednoczenia Polskich
Inzynieré6w Katolikéw na Slasku.

Jako pierwszy Prelegent przemawiat inz. Dowbor,
ktory, po omoéwieniu ideowych podstaw zagadnienia,
przedstawit wspolprace, a wlasciwie dopiero préby
wspoipracy, Swiata inzynierskiego na terenie woj. §la-
skiego z drobnym przemysltem. Wspolpraca ta przeja-
wia sie w formie pewnego rodzaju opieki i pomocy
ze strony powotanej do tego celu ,,Poradni techniczno-
handlowej”, dla celowej organizacji drcbnych warszta-
tow przemystowych, ktére tej opieki, jak dotychczas,
nie posiadaja. Na wstepie Prelegent podaje caly sze-
reg przyktadéw pozytywnych wynikéw pomocy tech-
nicznej drobnym warsztatom ze strony ,,Poradni”,
omawia sposoby wspéipracy pomiedzy wielkim prze-

mystem i drobnymi warsztatami oraz trudnosci,
ta wspoéipraca napotyka.

Mgr. St. Ginter méwil na temat dziatalnosci han-
dlowej ,,Poradni”. Przejawia si¢ ona w organizacji:

1) sprzedazy fabrykatow, 2) zakupu surowcow
i 3) kredytu inwestycyjnego i produkcyjnego drobnym
warsztatom.

Poza tym ,Poradnia” udziela porad handlowych,
przychodzi z pomoca drobnym warsztatom w zalatwia-
niu wszelkiego rodzaju formalnos$ci skarbowych, cel-
nych itp., posredniczy pomiedzy drobnym warsztatem
a wielkim przemystem.

W zakonczeniu Prelegent podkrefla, ze na Slasku
wspoéipraca Swiata inzynierskiego i handlowego odby-
wa sie w zgodzie i harmonii.

W dyskusji inz. Woycicki porusza mozliwosei po-
wolania tego rodzaju organizacji na gruncie warszaw-
skim, i jest zdania, ze praca w tym kierunku napotka
na znaczne trudnos$ci. Wyraza poza tym watpliwosci,
czy produkty drobnych warsztatow znajda zbyt obecnie
oraz poglad, ze drobne warsztaty nalezy zakladacé ra-
czej dalej od miast, co wydatnie mogloby sie pczyczy-
ni¢ do podniesienia dobrobytu wsi.

Inz. J. Falkiewicz podkresla potrzebe tego rodzaju
pracy i przedstawia podobne poczynania drobnego
przemystu metalowego, uwienczone pomyslnym wyni-
kiem, na terenie Warszawy oraz omawia dziatalnosé
Huty Pokéj i Starachowic w organizacji drobnych
warsztatow na terenie Zaglebia Staropolskiego. ;

Poza tym w dyskusji poruszono sprawe maszyn dla
drobnego przemystu, sie¢ poradni dla rzemiosta, pod-
kres§lajac potrzebe organizacji drobnego przemystu
i rzemiosta.
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